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Señores miembros del jurado: 
En cumplimiento del reglamento de grados y títulos de la universidad César 
Vallejo presento ante ustedes la tesis titulada “Aplicación de estudio del trabajo 
para mejorar la productividad en el área de producción de pintura en la empresa 
Resinas Sintéticas y Derivados S. A, San Martin de Porres, 2017”, la misma que 
someto a vuestra consideración y espero que cumpla con los requisitos de 
aprobación para obtener el título profesional de Ingeniero Industrial. 
El desarrollo de esta tesis está sujeto a las normas establecidas por el área de 
investigación de la escuela profesional de Ingeniería Industrial, de la universidad 
César Vallejo, tiene como objetivo aplicar todos los conocimientos y 
herramientas aprendidas durante los años académicos. 
El desarrollo de esta tesis está enmarcado en la empresa RESINAS 
SINTÉTICAS Y DERIVADOS S.A. (RSD S.A.) en el área de producción de 
pinturas. 
Se realizó con la finalidad de mejorar el tiempo de atención a nuestros clientes y 
a su vez hacer el estudio de trabajo al proceso productivo  para mejorar los 
indicadores de la productividad. 
Actualmente, la empresa ha ido creciendo en todas sus áreas productivas, ha 
ido ganando una posición en el mercado, esto ha generado un alza de nuestras 
ventas en el área de pintura, lo que nos obliga a mejorar el tiempo de 
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La presente tesis titulada aplicación de estudio del trabajo para mejorar la 
productividad en el área producción de pintura en la empresa Resinas Sintéticas 
y Derivados S.A. San Martín de Porras, 2017. Tuvo como finalidad, determinar 
como la aplicación de estudio del trabajo mejora la productividad en el área 
producción de pintura en la empresa, tipo de investigación aplicada, descriptiva 
y explicativa ya que el tesista busca dar solución un problema específico con la 
finalidad de mejorar la productividad en el área de producción de pinturas, el 
problema principal se centra en el retraso de atención a los clientes por la demora 
en la producción de pintura y esta demora son ocacionados,por la alta operación 
manual, falta de medición del trabajo y métodos de trabajo inadecuado y 
maquinas con bajo nivel de producción, el diseño de la investigación es cuasi –
experimental es un diseño de un solo grupo de control en series cronológicos 
temporales una pre-prueba y post-prueba, población es la  producción de pintura 
semanal, lo cual fue medido en un periodo de 12 semanas, y la  muestra tiende 
ser lo mismo que la población medidos en un periodo de 12 semanas, y la técnica 
que se utilizó para recolección de datos es observación de campo y análisis 
documental lo cual se obtuvo como resultados que con el estudio del trabajo 
mejoró la productividad en el área de producción de pinturas. El estudio de 
métodos permitió mejorar las actividades que no agregaban valor en el proceso, 
que ahora agreguen valor, esta afectaba de manera directa a la productividad lo 
cual la medición de trabajo permitió establecer los tiempos para el proceso 
productivo, así mismo hacemos las comparaciones con el antes y después de la 
aplicación del estudio del trabajo, los índice de eficiencia 73%, 91%, eficacia 
76%, 92% y la productividad 55%, 84% (ver tabla 25 al 30). Donde se demuestra 
la mejora calculando las medias de la productividad de 28,50%, la eficiencia en  
18,58% y la eficacia  en  16,08%. Conclusión con un nivel de significancia de 
0,000, por lo cual se concluye con el rechazo de la hipótesis nula, aceptando la 
hipótesis alterna. 








The present thesis entitled application of study of the work to improve the 
productivity in the area of painting production in the company Resinas Sintéticas 
y Derivados S.A. San Martín de Porras, 2017. Its purpose was to determine how 
the work study application improves productivity in the area of paint production in 
the company, type of applied research, descriptive and explanatory since the 
thesis seeks to solve a specific problem in order to improve productivity in the 
area of paint production, the main problem is the delay in care customers for the 
delay in the production of paint and this delay are due to the high manual 
operation, lack of measurement of work and inadequate working methods and 
machines with low production level, the design of the research is quasi-
experimental Is a design of a single control group in time series a pre-test and 
post-test, population is weekly paint production, which was measured over a 
period of 12 weeks, and the Sample tends to be the population measured over a 
period of 12 weeks, and the technique that was used for data collection is field 
observation and documentary analysis which was obtained as results that with 
The study of the work improved the productivity in the area of painting production. 
The study of methods allowed to improve the activities that did not add value in 
the process, which now add value, this affected directly to productivity which the 
measurement of work allowed to establish the times for the production process, 
likewise we make the comparisons with Before and after the application of the 
study of work, efficiency indexes 73%, 91%, efficiency 76%, 92% and productivity 
55%, 84% (see Table 25-30). Where the improvement is demonstrated by 
calculating the means of productivity of 28.50%, efficiency in 18.58% and 
efficiency in 16.08%. Conclusion with a level of significance of 0.000, which 
concludes with the rejection of the null hypothesis, accepting the alternative 
hypothesis. 
 







































1.1. Realidad problemática. 
En los países a nivel mundial, las fábricas industriales de pinturas atendieron 
las necesidades de brindar soluciones en recubrimientos en hojalatas para 
diversos productos. En los años 50 se realizan los primeros intentos para fábricas 
a partir de resinas con equipos inadecuados y muy costosos encareciendo el 
precio de las pinturas por lo que su uso no se logró extender en el mercado. En 
la década de los 60 se incorporan nuevos métodos de fabricación lo cual permitió 
bajar los costos significativamente. En Europa y Estado Unidos en esta época 
se logra una producción continua y controlada.  A fines de la década de los 70 
se produce un gran crecimiento en Europa y en los comienzos de los 80 ocurre 
lo propio en Estados Unidos y el Japón. Posteriormente se introduce en el 
mercado varios tipos de pintura horneables y secada al aire. En este sector 
industrial, fue preciso conocer métodos y estudio de tiempos para minimizar los 
gastos de producción por lo que se hicieron estudios y se aportó a las industrias 
mejoras en este campo, tal es el caso de los estudios de Frederick W. Taylor 
entre los años 1856-1915 acerca de las investigaciones realizadas en la industria 
del acero en diferentes fábricas y compañías en el año 1878 efectuaron primeras 
observaciones sobre las jornadas laborales en la industria.  
A ello, le siguieron una serie de estudios analíticos sobre tiempos de ejecución y 
remuneración del trabajo, sus principales puntos, fueron determinar 
científicamente el trabajo estándar, crear una revolución mental y un trabajador 
funcional a través de diversos conceptos que se intuyen a partir de un trabajo 
específico. La única forma que una empresa logre incrementar sus ganancias es 
mediante el aumento de su productividad. Esto, se refiere al aumento en la 
cantidad de producción por hora de trabajo” (Nievel, B. 2014, pg. 1) Luego, en 
este sentido la lucha por mejoras en la productividad viene desde la gran 
revolución industrial 1760 con el primer evento de estudio de tiempos en broches 
comunes, pasando por los grandes personajes como Henry L. Gantt en los años 
1901-1905 desarrolla el sistema de pago por tareas e incentivos. Frederick 
Taylor en 1911 publica los principios de la administración científica. Las causas 
que afectan al estudio del trabajo se originan por falta de medición del trabajo y 




En las fábricas de pinturas en los países de América Latina como Brasil, 
Argentina, Chile y Colombia se observa como parte de la problemática la 
presencia de la baja productividad en los procesos y en las líneas de trabajo en 
empresas del sector producción, industrial, fabril y manufacturera es generado 
por la presencia de factores relacionados a condiciones de trabajo, organización 
de la producción, estudio de métodos de trabajo y los estudios de medición de 
trabajo. No se evalúa a tiempo que la característica central del estudio de 
métodos genera una relación con la reducción del contenido del trabajo de una 
tarea u operación especifica. Asimismo, no se presta importancia como parte de 
la problemática a la medición del trabajo la cual se relaciona con la investigación 
de cualquier tiempo improductivo asociado con ésta, y con la consecuente 
determinación de normas de tiempo para ejecutar la operación de una manera 
optimizada. Es importante analizar y evaluar el estudio de tiempos como 
aplicación de técnicas para determinar el tiempo en que se lleva a cabo una 
operación, actividad o proceso desarrollados, por un trabajador, máquina u otro 
según una norma o método establecido. En tal razón es muy importante evaluar 
que el estudio de métodos, requiere del registro, examen sistemático de las 
maneras de realizar las operaciones, las actividades, procesos, con el fin de 
efectuar mejoras en los procesos de la línea de producción de pinturas. 
En el Perú el estudio del trabajo en las empresas de fábricas de pinturas, 
compañías, industriales, fábricas y negocios en general la problemática de 
dichas organizaciones se da en el estudio de métodos y el estudio de tiempos 
afectando la eficiencia y eficacia en el contexto de la productividad.  Los factores 
como: condiciones de trabajo, estudio de los métodos de trabajo, herramientas 
de medición del trabajo, procedimientos para medir el trabajo, ingeniería de 
métodos, estudios de tiempos afectan a la línea de procesos y genera una baja 
producción. Por este motivo muchas empresas peruanas acumulan perdidas 
constantes por no haber adoptado métodos de trabajo y estandarizar los tiempos 
para cada proceso productivo. Sin embargo, algunas empresas como: Backus, 
Aje, Anipsa han incorporado métodos y estudio de tiempos a sus procesos 
productivos y al mismo tiempo mejorado su rentabilidad, siendo reconocidas en 
la actualidad como las empresas que han logrado posicionarse en el mercado 




la empresa Aje que hoy tiene sus productos en más de 23 países de 
Latinoamérica, Asia y África. 
La empresa Resinas Sintéticas y Derivados S.A. se inició en el año 1981 
fabricando esmaltes y barnices de secado al horno especialmente para 
acabados de litografía en hojalata. El año 1994 con el aporte de nuevos socios 
se fundó la empresa Print Metal S.A. y se adquirió una línea completa de 
litografía en hojalata para prestar servicios de impresión y proyectar el negocio 
a nuevos desarrollos. El año 2000 con la inclusión de un nuevo socio se 
constituye la empresa Metal Corona S.A. y se adquiere una línea completa para 
la fabricación de tapas corona para botellas de vidrio incluyendo una segunda 
línea de litografía en hojalata. En el año 2002 se constituye la empresa Korien 
Industrial S.A. orientado básicamente al desarrollo de nuevos productos. Cada 
empresa era administrada independientemente por un Gerente general hasta 
que el año 2005 con el ánimo de contar con una nueva imagen corporativa, sólida 
y que permita optimizar los recursos, los directivos de las 4 empresas deciden 
presentar ante sus clientes un nuevo rostro que identifique al grupo y adoptan el 
nombre de Grupo Korien. Se elige a un presidente para que dirija los destinos 
del grupo y se inicia una nueva era administrativa. En la actualidad con la 
oportunidad del mercado, el crecimiento de nuestras ventas y desarrollo de 
nuestra infraestructura nos permite ser una empresa competitiva dentro del rubro 
del mercado nacional.  
La visión de la empresa es ser reconocido por nuestros clientes y proveedores 
como una empresa altamente confiable, que trabaja con responsabilidad 
respetando compromisos. La misión es fabricar productos y brindar servicios de 
excelente calidad en todas nuestras unidades de negocio, logrando la 
satisfacción de nuestros clientes, proveedores y colaboradores y respetando el 
medio ambiente. La ineficiente medición del trabajo afecta de manera directa a 
la misión de la empresa al área de producción de pinturas, que a su vez se 
traduce en una insuficiente rentabilidad empresarial. 
Además en la área de procesos se realizó identificación de las causas del 
problema para mitigar la baja productividad, con la herramienta causa efecto  




1.2. TRABAJOS PREVIOS:  
ZHICAY, R. Estudio de Métodos y Tiempos en los Procesos de la Planta de 
Producción en Sertecpet S.A. Tesis (Ingeniero Industrial) Riobamba 
Ecuador. Escuela Superior Politécnica de Chimborazo. Facultad de 
Mecánica – Escuela de Ingeniería Industrial. 2013,138 pp.  
Objetivo de la tesis es realizar el estudio de métodos y tiempos en los procesos 
de la planta de producción en SERTECPET S.A. Objetivos específicos. 
Determinar los productos de mayor fabricación para el estudio.  Determinar los 
puestos más críticos de cada uno de los métodos. Determinar tiempos de 
demora en cada uno de los procesos. Sugerir mejora en los métodos y tiempos 
de producción. Marco metodológico. Tipo Investigación aplicada, descriptiva y 
sugerida por la organización, Diseño No experimental, Población Tiempos de las 
operaciones de fabricación de las maquinas herramientas, Muestra Horas de 
fabricación de la maquinas herramientas 2011, Herramientas de recolección de 
datos: La técnica utilizada es por datos históricos, hojas de preparación de 
máquina y hojas de ajuste de la primera pieza, análisis de documentos. Se ha 
identificado de los productos de mayor fabricación en la planta de producción 
como el producto estrella la Bomba Jet Claw Convencional 3 ½” además los 
productos Standing Valva 3 ½”, Camisas “SL” 3 ½” y NOGO 3 ½”. Con el estudio 
de métodos y tiempos se pudo determinar los puestos más críticos en los 
procesos de producción, como referencia tomamos los puestos donde todos los 
productos pasan y son: torneado y marcado. Como puesto crítico principal 
tenemos el torneado, al ser el proceso de mayor tiempo en la producción en la 
cual todas las piezas producidas pasan por el proceso, es en donde se presenta 
el mayor conflicto ya sea en la preparación de la máquina y ajuste de la primera 
pieza, además por la falta de control en los operarios. Como segundo puesto 
crítico tenemos el marcado, donde también pasan todas las piezas fabricadas 
por esta actividad, existiendo cuellos de botellas por la no presencia de operario 
en la máquina, al ser también de tipo manual nada motivante y se efectúa sin 
tener un control. Se pudo determinar los tiempos de demoras en cada uno de los 
procesos lo que se generan principalmente por falta de control, además por la 
necesidad de herramientas (accesorios de torno) para todas las actividades 




demoras producidas en el proceso de Discharge Body equivalen a un 68,15 % 
en la fabricación de este producto, tiempo superior a los de operación que 
corresponden a un 30,99 % en la producción total.  Las demoras en el torneado 
se producen por falta de control y por la necesidad de herramientas además por 
los trabajos de emergencia que se presentan en la planta de producción, la cual 
se detiene para realizar el trabajo de emergencia. Las demoras en el fresado se 
presentan principalmente porque se dispone de una sola máquina para todas las 
líneas de producción, además por falta de control y fluidez de operación a 
operación, en donde las órdenes de producción no tienen una secuencia para su 
mecanizado. Demoras en el marcado por falta de operario en la máquina pues 
el producto tiene que esperar, produciéndose cuellos de botella y una mala 
fluidez de operación a operación. En el control de calidad se producen 
principalmente las demoras no por el control riguroso de cada una de las 
herramientas por sus tolerancias mínimas para la inspección sino por la 
necesidad de otros puestos de control. Además, las demoras son producidas por 
la necesidad de implantar el área de nitrurado, al ser un proceso a destajo que 
se realiza en la ciudad de Quito en Aceros Bohler que se tiene que esperar 8 
días como mínimo para el regreso de los productos, además se producen 
demoras en el envío de los mismo porque se tienen que enviar varias órdenes 
de producción por los costos de transporte.  
Al implementar el área de nitrurado se ahorraría 7840,55 min = 130 horas= 5 
días de la empresa, las mejoras se detalla a continuación: Con la hoja de 
preparación en el torneado, facilitar el operario el montaje de accesorios dándole 
facilidades de no buscarlos para la operación; además, viene establecido el 
programa para el mecanizado, reduciendo el tiempo de ajuste de la primera 
pieza, concluyendo que es una mejora óptima para el proceso de torneado en la 
preparación de la máquina, reduciendo un 48 % y un 60 % en el ajuste de la 
primera pieza, dando como resultado una disminución del 58 % del tiempo. Con 
la propuesta se ahorraría 588,81 min = 9,81 horas = 1 turno de trabajo. Con la 
ruta programada en los métodos actual o propuesta, podemos reducir los 
tiempos de demoras a un 40 % por lo que se establecería mayor control en todos 
los procesos, en cambio para un 60 % no se podría reducir por la necesidad de 




necesidad del área de pintura, la diminución de los tiempos demoras, con la 
propuesta se ahorraría 643,05 minutos, con una diferencia de 454,91 minutos. 
Una vez que se apliquen las propuestas, los tiempos de producción disminuirán 
y con ello la producción aumentará, además reduciendo los costos de 
producción.  
El aporte de la tesis se manifiesta por el estudio de métodos y tiempos que 
permitió la disminución y mejora de métodos aumentando la producción en la 
empresa.  
CHILUIZA, E. Propuesta de mejora en la línea de producción de “calzado” 
en la empresa Fabrilfame S.A. basado en tiempos y movimientos. Tesis 
(Ingeniero en Producción Industrial). Ecuador. Universidad de las 
Américas. Facultad de Ingeniería y Ciencias Agropecuarias. 2014. 130p.  
Objetivo de la tesis es plantear un modelo de mejora continua para aumentar la 
productividad de la fabricación de la “bota patuca”, en la línea de producción de 
calzado de la empresa FABRILFAME S.A. Objetivos específicos. Realizar un 
adecuado estudio de tiempos y movimientos, tomando en cuenta los distintos 
factores que puedan influenciar al confeccionar un producto. Desarrollar dos 
simulaciones de procesos, la primera de acuerdo al estado actual de la planta y 
la otra planteando el modelo de mejora continua. Plantear una mejora del 
proceso productivo optimizando el layout, tiempos y movimientos y mejora 
continua. Analizar el impacto económico que el modelo planteado generaría con 
relación a la situación actual. Marco metodológico. Tipo Investigación aplicada, 
descriptiva y sugerida por la organización. Conclución, en la línea de calsado, en 
función de los tiempos se estandarizo el procesoy las operaciones y de igual 
manera se nivelo la carga de trabajo en función del tiempo estándar. El estudio 
realizado atrabes del diagrama de operciones y diagrama de flujo, permitio 
mejorar el sistema de trabajo y el diseño de layout de la planta. En este punto se 
logro evidenciar una mejora muy significativo al cambiar los tiempos de 
inspección, lo cual genera una mayor eficiencia en el proceso. La empresa no 
tendrá que invertir el al infraestrutura el el presente proyecto, debido a que las 
maquinas deben ser reubicadas y colocadas de manera y colocadas de manera 
mas eficiente. También se debe eliminar la operación de almacenar las botas en 




Puesto que el tesista manifiesta el resultado que obtuvo utilizando la metodología 
de mejora continua para reducir sus tiempos y movimientos del proceso de 
fabricación de botas, lo cual concido con su propuesta dada, mejorando los 
tiempos de la elaboracion de un producto se mejora la productividad de la 
empresa, lo cual permite producir más en menos tiempo. 
GUARACA, S. Mejora de la Productividad en la Sección de Prensado de 
Pastillas mediante el Estudio de Métodos y la Medición del Trabajo de la 
Fábrica de Frenos Automotrices EDGAR S.A. Tesis (Ingeniero Industrial) 
Quito – Ecuador. Escuela Politécnica Nacional, Facultad de Ingeniería 
Química y Agroindustria. 2015, 123 pp.  
El objetivo del desarrollo de esta tesis fue mejorar la productividad en la sección 
de prensado de pastillas de freno, en la fábrica de frenos automotrices EDGAR 
S.A., con la menor inversión, manteniendo la misma infraestructura, mediante la 
optimización de los medios de producción. Marco metodológico. Tipo: 
Investigación aplicada, descriptiva y sugerida por la organización, Diseño: No 
experimental, Población: tiempos de carga y descarga de los pisos de la prensa 
del proceso de prensado de las pastillas de freno. Muestra (muestreo): tiempos 
de maquina parada por carga y descarga de pisos de la prensa. Herramientas 
de recolección de datos: La técnica utilizada es la documentación de los 
procesos de prensado y los estudios de métodos y tiempos históricos. 
Conclusiones. Luego de realizar todas las actividades de identificación de las 
condiciones que limitan la productividad en la prensa de pastillas, corrección de 
las fallas de los equipos, diseño y construcción de las nuevas herramientas y de 
implementación de un nuevo método, se logró mejorar la productividad en un 
25%. Esto implica que la productividad se incrementó de 108 a 136 pastillas/HH 
en la jornada de 11 horas y de 102 a 128 en la jornada de 8 horas.  Con el 25% 
de la mejora de la productividad obtenida en la prensa de pastillas se obtiene 
una capacidad de producción de 3248 juegos/mes, cantidad suficiente para 
cubrir los 2500 juegos/mes requeridos por el área de mercadeo de la empresa 
EDGAR S.A. Esto se puede lograr trabajando un piso de pastillas con respaldo. 
Se identificaron las actividades que limitan la productividad en el proceso de 
prensado de pastillas, principalmente está dado por el método antiguo, ya que 
este necesita que primero se dé el ciclo de máquina para luego realizar las 




El nuevo método incrementa el uso del equipo, del 49% al 69%.  El nuevo método 
necesito de herramientas para poder ejecutarse, para lo cual se diseñó y 
construyó un elevador de matrices con 8 niveles, 4 son para descargar y los otros 
4 para cargar la prensa. Este elevador tiene movimiento vertical para acoplarse 
a la altura que requiere el operador, construye con material existente en la planta 
y material reciclado.  El elevador de matrices permite cargar y descargar la 
prensa en un tiempo menor a 2 minutos y dar inicio a un nuevo ciclo de prensado 
y mientras la prensa está trabajando el obrero con el elevador realiza las 
actividades necesarias para tener listo las matrices para la próxima carga. Con 
esta herramienta el ciclo del prensado depende del tiempo de ciclo del obrero.  
Se identificó los paros que ha tenido la prensa PPP3 en el registro índice de 
disponibilidad 2013, ver anexo VII para asegurar su disponibilidad se rediseña el 
sistema hidráulico y se cambia todos sus elementos como bomba, válvulas, 
mangueras, aceite y tanque. Así también se rediseña el sistema eléctrico para 
monitorear la línea las variables de la prensa.  Se mejoró la disponibilidad de la 
prensa PPP3 luego de realizar el mantenimiento correctivo en el sistema 
hidráulico y eléctrico, como se muestra en el 3.1.5. Los trabajos realizados dan 
la confiabilidad para que el equipo trabaje las 24 horas con una reducción de 
paros imprevistos, los mismos que se pueden evidenciar en el registro índice de 
disponibilidad del año 2014.  La evaluación de la productividad del área de 
prensado de pastillas, arroja una mejora del 25% como se evidencia en el 3.1.8. 
La evaluación fue realizada con valores calculados y con producciones 
registradas antes y después de la implementación del nuevo método.  
El aporte de la tesis a la investigación está relacionado al incremento de la 
eficiencia de la prensa de pastillas ya que se vuelve ineficiente por los paros de 
maquina debido a causas del diseño inicial de la misma. 
FERNÁNDEZ, S. Estudio de tiempos y movimientos y su incidencia en la 
productividad de la empresa Ecuatoriana de Curtidos Salazar S.A del 
Cantón Salcedo Provincia de Cotopaxi. Tesis (Ingeniero Industrial) Ambato. 
Ecuador. Universidad Técnica de Ambato. Facultad de Ciencias. 2012, 162 
pp.  
Objetivo de la tesis es determinar un método de estudio en tiempos y 
movimientos para incrementar la productividad de la empresa Ecuatoriana de 




específicos: Analizar si la empresa cuenta con un estudio de tiempos y 
movimientos para la elaboración de sus productos. Establecer cuáles son los 
procesos que generan más problemas en la productividad.  Proponer un estudio 
de tiempos y movimiento basado en el cálculo del tiempo estándar en la 
fabricación del cuero para incrementar la productividad.  
Marco metodológico. Tipo: Investigación aplicada, descriptiva y libre, Diseño: No 
experimental, Población: Numero de Operarios de la empresa Curtidos Salazar, 
Muestra. Resultado de las encuestas al total de operarios. Herramientas de 
recolección de datos: La técnica utilizada es la encuesta. Conclusiones. Luego 
de haber realizado un análisis de la situación actual de la empresa y de acuerdo 
a los resultados obtenidos en la encuesta se llegó a las siguientes conclusiones: 
Se determinó que la investigación de un estudio de tiempos y movimientos en 
los procesos debe ser ejecutado para mejorar la productividad.  
Se comprobó que no se realizan análisis previos de tiempos y movimientos en la 
transformación de pieles. Se identificó que existe una tardanza en obtener el 
producto terminado durante el proceso productivo, del mismo modo mayoría de 
los operarios realizan sus funciones en base a las políticas internas de la 
empresa y se diagnosticó que la producción es significativa.   
Se demostró que sus labores son cumplidas en base parámetros de producción, 
dando como efecto un producto final en un rango aceptable.  Se evaluó que los 
obreros cumplen con sus trabajos determinados, de manera que aquello servirá 
para aumentar la productividad.  
El aporte de la tesis radica en el estudio de tiempos y movimientos permitirá 
incrementar la productividad de la empresa para mejorar la producción. 
GARCÍA, A. Propuesta de Rediseño del Método de Trabajo en el Proceso 
de Envasado de Tubos Colapsibles en belcorp para el Aumento de la 
Productividad. Tesis (Ingeniero Industrial) Bogotá-Colombia. Pontificia 
Universidad Javeriana, Facultad: Escuela de Ingeniería Industrial. 2011, 166 
pp.  
El objetivo de la tesis es diagnosticar y caracterizar la situación actual del 
proceso de envasado de tubos colapsibles de la empresa BELCORP. Identificar, 
seleccionar y cuantificar las variables críticas del proceso desde el 
abastecimiento de la línea de producción de envasado de tubos colapsibles 




propuesta de rediseño del método de trabajo en el proceso de envasado de tubos 
colapsibles; y mediante la propuesta, la implementación de indicadores de 
gestión para realizar la medición y seguimiento al resultado de la ejecución del 
proceso rediseñado. Medir el impacto de las variables críticas del proceso, 
comparando la cuantificación de los costos mediante un análisis entre la 
situación actual y la esperada. Realizar el análisis financiero del proyecto, 
identificando la relación costo-beneficio que implicará la implementación de la 
propuesta de rediseño del método de trabajo del proceso de envasado de tubos 
colapsibles. Marco metodológico. Tipo: Investigación aplicada, descriptiva y libre, 
Diseño. No experimental, Población: órdenes de envasado de tubos colapsibles, 
Muestra (muestreo): Horas hombre de las órdenes de envasado de tubos 
colapsibles que no han cumplido con el indicador de ruta o cantidad de horas 
hombre establecidas por cada orden desde noviembre del 2010 a diciembre del 
2011, Herramientas de recolección de datos: La técnica utilizada es por revisión 
de bases de datos del sistema ERP, así como de análisis de documentos. 
A partir del análisis de la situación actual, se detectan las variables críticas del 
proceso que van ligadas a los cumplimientos de los indicadores de ruta y 
cantidad. Esta relación se hizo ya que en estos informes se pueden ver todas las 
falencias que se presentan al interior del proceso, que pueden ser estudiadas y 
mejoradas como se hace a lo largo de este estudio, identificando las causas raíz 
y las soluciones para las mismas. El equipo de Emulsiones cuenta con las 
locaciones y equipos para la realización y cumplimiento de sus funciones, el 
problema radica en el mantenimiento que les realizan a estos equipos, que son 
los que hacen que se incurran repetitivamente en las mismas fallas y al final no 
se logren los resultados esperados.  
Si se sigue y mantiene el enfoque hacia el mantenimiento de los equipos se va 
a asegurar el excelente desempeño de la máquina, aumentando la productividad 
como se planteó en un 15%. Cada uno de los factores críticos que se 
encontraron, afectan el cumplimiento de todos los indicadores, ya que al afectar 
el cumplimiento en HH, afecta también las unidades entregadas por el turno, 
porque las HH muertas que se generaron en línea durante un turno no se pueden 
recuperar.  
Con base en estos datos, y en las soluciones planteadas, se puede asegurar 




tubos colapsibles, ya que de las 506.253 unidades que se dejaron de entregar 
esos cuatro meses estudiados, se identificaron las causas y se plantearon las 
propuestas de solución. Con base en las propuestas dadas, se puede afirmar 
que Tubos colapsibles se convertirá en las líneas más productivas del área.  
Esta afirmación se realiza con base en el hecho que el UPH que se maneja para 
estos productos está por encima de la media del proceso (1200), y además se 
empezaron a controlar todos los factores que pueden ocasionar paradas o 
reproceso, lo que hace que se entregue más en el mismo tiempo, y con el mismo 
recurso, es decir que sean más productivos.  
El aporte de la tesis va en relación al análisis para el cálculo de la productividad 
en base al indicador de ruta. Mediante un balance de línea y el tiempo de 
envasado se calcula la cantidad de personal y las horas hombre que deben 
utilizarse en la orden de producción. El incumplimiento de ese indicador afecta 
directamente a la productividad y se analizan las causas de esta diferencia para 
el establecimiento de planes de acción. 
RUIZ, H.  Estudio de métodos de trabajo en el proceso de llenado de tolva 
para mejorar la productividad de la empresa agrosemillas Don Benjamín 
E.I.R.L. Tesis (Ingeniero Industrial) Trujillo – Perú. Universidad Nacional de 
Trujillo, Facultad Escuela de Ingeniería Industrial. 2016, 208 pp.   
Objetivo de la tesis es mejorar la productividad en el área de producción de la 
empresa Agro semillas Don Benjamín E.I.R.L, utilizando para ello el estudio de 
métodos de trabajo en el proceso de llenado de tolva.  Inicialmente, se recopiló 
datos de la distribución actual de almacén; para luego desarrollar una propuesta 
de distribución que minimice las distancias y tiempo recorridos.  
El análisis del método de trabajo actual, permitió proponer una alternativa con la 
implementación de equipo que facilite el trabajo de los operarios y disminuya el 
tiempo requerido para llevar a cabo el proceso de llenado de tolva. Se realizó un 
estudio de tiempos con cronómetro para establecer el tiempo estándar al trabajar 
con la propuesta de mejora del método de trabajo; y un muestreo de trabajo en 
la actividad de limpieza en la última parte del proceso productivo ya que se 
observó que el tiempo dedicado a esta actividad está asignado sin un estudio 
que lo fundamente y por otro lado la propuesta desarrollada permite dedicar 




aplicada, descriptiva y libre, Diseño: No experimental, Población: el recorrido que 
realiza el trabajador en el área de producción para el proyecto de llenado de 
tolva, Muestra (muestreo) de los tiempos de recorrido para el proceso de llenado 
de tolva y el muestreo de limpieza de tolva. Herramientas de recolección de 
datos: La técnica utilizada fue cronometrar, así como de análisis de documentos.  
Conclusiones, con la distribución de almacén propuesta se logra una distancia 
promedio de recorrido por saco de 39.26 m, siendo actualmente 48.76 m. Se 
establece el uso de la transpaleta manual para el proceso de llenado de tolva a 
partir del lote 4, en los lotes 1-3 se debe seguir utilizando el método actual.  El 
uso de la transpaleta manual para el transporte de los sacos de producto 
terminado, permite reducir el tiempo dedicado a esta actividad; tiempo que es 
aprovechado para el procesamiento de más sacos de materia prima. En 
promedio al utilizar el método actual en los lotes 1-3, se logra transportar a misma 
cantidad de sacos que al utilizar la transpaleta en los lotes 4-13. Con la propuesta 
de mejora del método de trabajo se logra incrementar 48.93% el volumen libre 
en el almacén por hora utilizada, 1.05% la productividad de la materia prima, 
7.41% la productividad de la energía, 25.53%, la productividad de la mano de 
obra y un incremento de 1.90% en la productividad total del área de producción. 
Con la propuesta de mejora del método de trabajo se incrementa la eficiencia y 
la eficacia en 3.67 % y 20 % respectivamente. Con la implementación de la faja 
transportadora, para abastecer la tolva de llenado se logra eliminar el peligro de 
caídas para los operarios al subir el tablón de madera usado actualmente.  
Cabe indicar que el aporte de esta tesis, permitió analizar el antes y después de 
una problemática que término de una forma positiva al incrementar la 
productividad en el área de producción en el llenado de la tolva que se asocia a 
nuestro lineamiento investigativo 
ULCO, C. Aplicación de Ingeniería de Métodos en el Proceso Productivo de 
cajas de calzado para Mejorar la Productividad de Mano de obra de la 
Empresa Industrias Art Print. Tesis (Ingeniero Industrial) Trujillo – Perú: 
Universidad Cesar Vallejo, Facultad Escuela ingeniería Industrial. 2015,144 
pp.  
El objetivo de esta tesis busca incrementar la productividad de la mano de obra 
del sistema productivo de cajas de calzado de la empresa “Industrias Art Print” 




ingeniería de métodos. Se consideró una población infinita de la producción 
realizada por el sistema productivo de “cajas de calzado” de la empresa tomando 
una muestra de la productividad de dicha línea de producción de cajas de 
calzado; la cual se verá incrementada a través del análisis del proceso y la 
ideación de nuevos métodos para realizar el trabajo con el fin de aprovechar al 
máximo el recurso básico “el tiempo”.  
El estudio permitió mejorar los procesos de Plastificado, lo cual permitió mejorar 
la productividad de mano de obra del sistema productivo en un 19% con respecto 
a la situación inicial; esto se corroboró con el análisis estadístico al comparar la 
productividad antes y después de las mejoras realizadas a través de la prueba 
T-Student para muestras  obteniendo un nivel de significancia P menor a 0.05; 
lo cual permitió aceptar la hipótesis de que la productividad de mano de obra 
obtenida después de la aplicación de la ingeniería de métodos es 
significativamente  mayor que la productividad de mano de obra obtenida antes 
de ello. Marco metodológico. Tipo: Investigación aplicada, descriptiva y libre, 
Diseño: No experimental, Población: sistema productivo de cajas de calzado, 
Muestra (muestreo): Tiempo de la productividad de la línea de producción de 
cajas de calzado, Herramientas de recolección de datos Análisis de documentos. 
Observación, cronometro. 
Conclusiones. La descripción situacional de la empresa determinó que la 
investigación sea dirigida específicamente al proceso productivo de cajas de 
calzado y de los tres tipos de cajas de zapato que esta empresa ofrece, la 
investigación se enfocó en la caja de tipo BAUL, ya que este tipo de caja es el 
de mayor demanda debido a su fácil manejo y buena presentación. El estudio de 
tiempos en el proceso inicial permitió determinar un tiempo estándar de 407.51 
minutos/millar y una productividad de 156 cajas/hora. El estudio de métodos 
permitió mejorar las actividades que estaban afectando la productividad; se 
identificó que el 47% de actividades eran improductivas en el proceso inicial y 
mejorando las actividades correspondientes al proceso de Plastificado se 
identificó que sólo el 6% de actividades eran improductivas. - El estudio de 
tiempos del proceso después de la mejora del método permitió determinar un 
nuevo tiempo estándar de 377.95 minutos/millar, produciendo una reducción de 
29.56 min/mill y una productividad de 193 cajas/hora. Haciendo un incremento 




Se cita como aportes que las empresas deben seguir el método de trabajo 
propuesto ya que ayuda a reducir tiempos improductivos y ataca directamente a 
las causas que lo generan, para aumentar la capacidad de producción mensual 
progresivamente y eliminar las actividades que no generan valor.    
 
TORRES, M. Reingeniería de los procesos de producción artesanal de una 
pequeña empresa cervecera a fin de maximizar su productividad. Tesis 
(Ingeniero Industrial) Perú: Pontificia Universidad Católica Del Perú. 
Facultad de Ciencias e Ingeniería. 2014, 116 p. Presenta como objetivo 
general: Incrementar la productividad de la empresa eliminando la rotura de stock 
y pérdidas monetarias ocasionadas por botellas defectuosas, las cuales 
ascendieron a S/13,000 el año pasado. En la presente investigación se presenta 
una propuesta, basada en un hibrido de las metodologías existentes, la cual 
consta de 5 fases: Planificación, identificación de procesos actuales, análisis de 
situación actual, rediseño de procesos e implementación.  
En cada una de ellas se hace uso de las herramientas de la ingeniería industrial 
adecuadas al caso en estudio; las cuales permiten calcular los tiempos 
estándares, las actividades que agregan o no valor y los procesos cuello de 
botella, y la causa raíz del problema; también, se presenta nuevas ideas para 
elaborar el cambio y se elabora flujogramas y diagramas de recorrido de los 
nuevos procesos. Se presentan las siguientes conclusiones: a) Luego de 
identificar las ventajas y desventajas de las metodologías para hacer 
reingeniería, se ha propuesto un hibrido de las metodologías existentes, 
adecuada al objetivo de incrementar la productividad de la pequeña empresa 
cervecera en estudio. b) Teniendo en cuenta que un proyecto de reingeniería no 
concibe simples modificaciones en el proceso, se ha propuesto un cambio en el 
flujo del proceso de envío de requerimientos e inicio de la producción, eliminando 
aquellas actividades que no agregan valor y optimizando aquellas que son 
importantes para el proceso. c) Los pronósticos de demanda para los próximos 
años y el estudio de tiempo han permitido que el proyecto de reingeniería tenga 
una visión más fina en cuanto a la cantidad de maquinarias requeridas para 
satisfacer demandas futuras y evitar las roturas de stock. d) Se ha eliminado las 
causas que originan los productos defectuosos cambiando las maquinarias 




mantenimiento preventivo a la maquinaria. e) Se ha incrementado la 
productividad, pues se ha reducido los productos defectuosos y el tiempo de ciclo 
ha disminuido de 23.8 min a 17.4min. f) Se ha propuesto el uso de tecnologías 
como el hosting y el uso de macros para automatizar los procesos luego de ser 
rediseñados. g) En base al análisis costo – beneficio del proyecto propuesto se 
concluye que la implementación del proyecto es viable debido a se tiene una 
VAN de S/. 67,106.78>0, la TIR de 35% >COK y B/C >1.  
Esta tesis genera aportes al igual que el estudio dependiente de la productividad 
a la cual se le aplica una reingeniería de los procesos para la mejora de la misma, 
y a su vez también se tiene en cuenta la eliminación de todos los tiempos 
improductivos y optimizar las que, si son importantes en el proceso, con lo cual 
se logró el aumento de la productividad se redujo los productos defectuosos y el 
tiempo de ciclo ha disminuido de 23.8 min a 17.4min y se, redujo el tiempo en 
6.4 minutos. 
ACUÑA, D. Incremento de la Capacidad de Producción de Fabricación de 
Estructuras de Mototaxis Aplicando Metodologías de las 5S’s e Ingeniería 
de Métodos. Tesis (Ingeniero Industrial), Perú-Lima: Pontificia Universidad 
Católica Del Perú. Facultad de Ciencias e Ingeniería. 2012, 169 p.  
Presenta como principal objetivo brindar al proceso de fabricación de estructuras 
de Mototaxis, los criterios para el incremento de su capacidad de producción. Sin 
embargo, se puede aplicar a cualquier tipo de estudio de producción de 
industrias manufactureras. Se muestra la situación de una empresa y las 
oportunidades de mejora con la finalidad de establecer los puntos de acción para 
maximizar el beneficio de la misma. Se utiliza en el presente trabajo las 
herramientas de 5S’s e Ingeniería de Métodos, que ayudarán a entender el 
contenido del informe, luego se hace una descripción sobre la organización de 
la empresa, los procesos que realizan (techos, puertas, carenados metálicos, kit 
de costura, etc.), recursos humanos y medios operativos. 
Se establece que el proceso de estudio será el de estructura Chasis, ya que es 
el que deja de percibir más utilidades al no atender el 100% de la demanda. Se 
realiza el estudio de los métodos de trabajo de cada tipo de operación 
(operación, transporte, almacenamiento, inspección y espera) del proceso en 
estudio. Se presenta el estudio de tiempos de cada tipo de operación. Finalmente 




demanda de productos y servicios asociados a los principales sectores 
económicos del país (construcción, minería, industria, etc.) se debe 
principalmente al desarrollo económico de estos últimos. Entonces la aparición 
de nuevos competidores en el mercado es inminente, por tanto, la dirección de 
la empresa debe garantizar su competitividad y diferenciación. De todo esto, 
surge la necesidad de una revisión de los procesos actuales y de optimizar los 
recursos de la empresa con la finalidad de responder a los cambios 
contractuales.  b) La forma de trabajo de la empresa en la parte de manufactura 
de estructuras de chasis no es la adecuada, pues como se observó se generan 
excesos de mermas, reproceso y productos defectuosos. Asimismo, no se 
cuenta con un trabajo estandarizado y normado, caracterizándose el sobre-
esfuerzo físico realizado por los operarios por las condiciones anti-ergonómicas 
de los puestos de trabajo. Adicionalmente se verificó que las áreas de trabajo 
son desordenadas y antihigiénicas, dificultando la labor del operario en la 
identificación de herramientas y equipos. Todo esto se traduce en capacidad de 
producción desaprovechada.  c) Existe una fracción de la demanda del cliente 
que no es atendida por la empresa. Asimismo, se observa que la producción real 
de estructuras de chasis de la empresa en un periodo de 6 meses fue de 2795 
unidades, cantidad que representa un 85% de la capacidad de producción 
nominal. Entonces concluimos que la producción de estructuras de chasis 
manifiesta un 15% de ineficiencia. Es por eso que es necesario analizar los 
elementos concernientes a la organización del trabajo que contribuyan a reducir 
la ineficiencia de producción, y así poder abarcar un porcentaje mayor de la 
demanda del cliente.  d) Del punto anterior, se desprende que la empresa deja 
de atender aproximadamente 505 unidades de estructuras de chasis 
semestralmente, por ineficiencias en la organización del trabajo, lo que se 
traduce en unidades monetarias a 4141.00 US$, es decir la empresa deja de 
percibir dicha cantidad como utilidad neta, en periodos semestrales. e) Hoy en 
día, es reconocido cada vez más, que la aplicación de la metodología 
denominada 5S contribuye a mejorar la productividad y competitividad. Razón 
por la cual urge la necesidad de su aplicación en la empresa, ya que se centra 
en establecer un entorno de calidad en la organización, asegurando el 
cumplimiento de estándares en los procesos. Su implementación es simple y el 




resultados obtenidos son sorprendentes. f) Las propuestas de mejora realizadas 
en la fase del estudio de métodos generará resultados importantes como el 
aumento de la productividad de los operarios involucrados de las diferentes 
áreas, traduciéndose en la fabricación de más piezas en menor tiempo. Debido 
a la reducción de tiempos muertos y del esfuerzo físico. Contribuyendo con el 
incremento de la capacidad de producción. g) Del punto anterior deriva que la 
operación crítica analizada denominada Soldadura DIS principal, es tal cual que 
al implementarse las mejoras propuestas se obtendrán los mejores resultados 
concernientes a reducción de tiempos y esfuerzo físico. Principalmente por la 
instalación del dispositivo puente grúa, que además suprimirá el apoyo de un 
operario para la descarga del chasis. h) Es indispensable la normalización de los 
procesos, una vez obtenidos los tiempos estándares, para la obtención de una 
producción de calidad, con el objetivo final de garantizar una mejor organización 
del trabajo.  i) Con la implementación y desarrollo de las mejoras, se estima una 
reducción de 9.12 minutos del tiempo de ciclo (por procesos completo); lo que 
se traduce en un incremento de la productividad, medida en unidades fabricadas 
por mes, de 13.1%. j) Asimismo se verifica un incremento del 50% del 
aprovechamiento del espacio volumétrico, en la operación crítica Soldadura DIS 
principal.  Asimismo, en el ámbito de calidad, se estima la reducción de mermas, 
reproceso y productos defectuosos. En el ámbito de accidentes, se estima una 
reducción del 67% por concepto de manipuleos y de 55% por concepto de 
traslados. Adicionalmente se estima un incremento del 10.1% de la capacidad 
de producción anual, considerando un 3% de capacidad desperdiciada. k) La 
reducción de reproceso, mermas, productos defectuosos y el desarrollo de 
mejoras, estimamos, generarán un ahorro de S/. 2.53 por cada unidad de 
estructura chasis fabricada, que, si lo llevamos a periodos anuales, se observa 
que se genera un ahorro de S/. 15,913.24.  l) Finalmente, podemos concluir que 
el estudio de investigación y el posterior desarrollo e implementación de las 
mejoras es económicamente rentable, ya que al evaluar los ingresos (por 
reducción de costos por unidad fabricada e incremento de capacidad de 
producción) y egresos (por desarrollo e implementación de mejoras) en un 
horizonte de cinco años, nos proporciona un VAN (valor actual neto) alto de S/. 
20,544.08, un TIR (tasa interna de retorno) alto de 33%; además podemos 




Complementariamente, como se observó la inversión se recuperará en el 
segundo año.  
Siendo el objeto de estudio la productividad se logró aplicando la Metodologías 
de las 5S’s e Ingeniería de Métodos, y como aportes el aumento de la 
productividad de los operarios de las diferentes áreas, se fabricó más piezas en 
menor tiempo debido a la reducción de tiempos muertos, esfuerzo físico, la 
reducción de reproceso, mermas y productos defectuosos, todo esto se traduce 
en mejora, como se demuestra la mejora en los procesos de la estructura de 
chasis fabricada reduciendo en s/2.53 por unidad fabricada. La investigación es 
de relevancia para nuestro trabajo como un buen antecedente es el aumento de 
la productividad.   
ARANA, L. Mejora de productividad en el área de producción de carteras 
en una empresa de accesorios de vestir y artículos de viaje. Tesis 
(Ingeniero Industrial), Perú –Lima. Universidad de San Martín de Porres, 
Facultad de Ingeniería y Arquitectura. 2014, 266 p.  
Presenta como objetivo general: Mejorar la productividad del área de producción 
de la línea de carteras. La corriente en que se sustenta la presente investigación 
es la mejora continua, aplicando herramientas tales como Brainstorming, 5W, 
AMFE, 5S, QFD, Taguchi, Graficas de Control de Calidad, apoyadas como base 
en la metodología del ciclo PHVA, que permitió mejorar la productividad del área 
en un 1.01%, respecto al nivel calculado al inicio del proyecto, que generaría un 
ahorro mensual, expresado en S/. 10 mil soles, siendo una metodología de 
mejora constante, la población en estudio es el área de carteras. Se tienen las 
siguientes conclusiones:1) La aplicación del proyecto de mejora exigió diversas 
inversiones tanto en tecnología como en las metodologías aplicadas, estas 
inversiones fueron justificadas en términos económicos a través de los ahorros 
expresados y los incrementos de productividad y efectividad. 2) De acuerdo con 
el estudio de tiempos con la adquisición de maquinaria y considerando los 
mismos tiempos de la mano de obra, se observó una disminución significativa en 
el tiempo de fabricación del producto patrón, de 110.05 min a 92.08 min, lo que 
significó un 16% de mejora. 3) Respecto al análisis de la productividad total, 
después de implementar las mejoras, se observó un aumento considerable de 
1.01% con respecto a la productividad inicial, lo cual significa que la mejora fue 




de 31%. 4) El ahorro generado por la implementación de las herramientas de 
mejora ascendió a más de 3 mil soles mensuales en base a los costos de calidad, 
lo que generó mayor ingreso a la empresa, elevando así el índice de ventas y el 
índice de satisfacción de los clientes. 5) De acuerdo con el análisis financiero y 
económico realizado, se observó que el valor actual neto (VAN) es mayor a cero 
y la relación beneficio costo mayor a uno, por tal motivo se recomendó 
implementar el proyecto siendo rentable para otras empresas de este rubro. A 
base del análisis se calculó el tiempo de recuperación de la inversión siendo dos 
años y seis meses.  
En la presente investigación la variable dependiente es la productividad y se 
aplicó la metodología PHVA con las herramientas de la mejora continua, a su 
vez también se realizó estudio de tiempos con la adquisición de maquinaria, 
considerando los mismos tiempos de la mano de obra, se observó una 
disminución significativa en el tiempo de fabricación del producto patrón, de 
110.05 min a 92.08 min, lo cual es un ahorro en 17.97 min. Lo que significó un 
16% de mejora. La productividad aumento en 1.01% con respecto a la 
productividad inicial, la efectividad aumento en 31%, se evidencia claramente un 
aumento de la productividad que tiene relación con la investigación 
1.3. Teorías relacionadas al tema  
1.3.1. Estudio del trabajo   
1.3.1.1. Definición  
Según García, R. (2005), el estudio del trabajo, comprende a la ingeniería de 
métodos y la medición del trabajo, donde  el diseño de métodos es la técnica que 
tiene por objetivo aumentar la productividad del trabajo  mediante la eliminación 
de todos los desperdicios  de materiales , tiempo y esfuerzo; además , procura 
hacer más fácil y lucrativa cada tarea y aumenta la calidad de los productos 
poniéndolos al alcance  del mayor número de consumidores, con el objetivo de 
aumentar la productividad con los mismos o menores recursos. (p. 1-2) 
Según García, R. y Domínguez, R. (2015), el estudio del trabajo es el examen 
sistemático de los métodos para realizar actividades con el fin de mejorar la 
utilización eficaz de los recursos y de establecer normas de rendimiento con 




Por tanto, el estudio del trabajo tiene por objeto examinar de qué manera se está 
realizando una actividad, simplificar o modificar el método operativo para reducir 
el trabajo innecesario o excesivo, o el uso antieconómico de recursos y fijar el 
tiempo normal para la realización de esa actividad. 
Según García, R. (2005), considera que en la actualidad el instrumento 
fundamental que origina una mayor productividad es la utilización de métodos y 
el estudios de tiempos en el área en estudio. El campo de estas actividades 
comprende el diseño, la formulación y la selección de los mejores métodos, 
procesos, herramientas, equipos diversos y especialidades necesarias para 
manufacturar un producto después de que han sido elaborados los dibujos y 
planos de trabajo en la sección de ingeniería de trabajo. 
Así mismo se debe comprender claramente que todos los aspectos de un 
negocio o industria (ventas, finanzas, producción, ingeniería, costos, 
mantenimiento y administración) son áreas fértiles para la aplicación de métodos, 
estudios de tiempos. (p.4).  
Es decir, en base a este concepto, la ingeniería dentro del estudio del trabajo se 
afianza en todas las áreas de una empresa, ya que el análisis de todas las 
actividades de la industria, facilita la aplicación de métodos para realizar estudio 
de tiempos. 
Según Kanawaty, G. (1998), en este concepto estudio del trabajo es el examen 
sistemático de los métodos para realizar actividades con el fin de mejorar la 
utilización eficaz del recurso y de establecer normas de rendimiento con respecto 
a las actividades que se están realizando. (p. 9).  
El estudio de trabajo está en constante evaluación, pues las actividades diarias 
que realizamos en las diferentes empresas, no tiene un orden establecido ni 
parametrizado, ya que la misma demanda en muchos casos hace que los 
recursos no sean suficientes para cubrir los requerimientos y esto obliga a que 
sea constante la mejora continua. Los estudios de tiempos y movimientos crean 
en todo empleado de manufactura una conciencia necesaria de los costos, y 
quienes están conscientes de ello llevan una ventaja competitiva .se dice que un 
ingeniero o un gerente que no conoce las consecuencias economías de sus 




anteceden al establecimiento de los estándares de tiempo. El tiempo de un 
ingeniero industrial se desperdiciaría si se estableciera estándares de tiempo mal 
diseñados.  
1.3.1.2. Características de Estudio del Trabajo 
Las características principales son las siguientes: 
Según García, R. (2005), la medición del trabajo en la actualidad ayuda a 
conjugar adecuadamente los recursos económicos, materiales y humanos lo 
cual origina incrementos de productividad. Con base en la premisa de que en 
todo proceso siempre se encuentran mejores posibilidades de solución, puede 
efectuarse un análisis a fin de determinar en qué medida se ajusta cada 
alternativa a los criterios elegidos y a las especificaciones originales, lo cual se 
logra a través de los lineamientos del estudio de métodos. (p.33). 
Por otro lado, comprende que el estudio de métodos y la medición del trabajo, 
donde la medición del trabajo es un método investigativo basado en la aplicación 
de diversas técnicas para determinar el contenido de una tarea definida fijando 
el tiempo que un trabajador calificado invierte en llevar a cabo con arreglo a una 
norma de rendimiento prestablecida. (p. 177) 
El estudio de métodos tiene como propósito mejorar los procesos y 
procedimientos; economizar el uso de los materiales, máquinas y mano de obra; 
crear mejores condiciones de trabajo; aumentar la seguridad, asimismo, permite 
conjugar los recursos económicos, materiales y humanos a fin de aumentar la 
objetivos del estudio del trabajo. 
Según García, R. (2005), los objetivos principales del estudio de métodos 
ayudan a: Mejorar los procesos, mejorar el diseño de la fábrica, reducir la fatiga 
incensarios, economizar el esfuerzo humano, aumentar la seguridad, crear 
mejores condiciones de trabajo, hacer más seguro el trabajo. Los objetivos de la 
medición del trabajo se describen como: incrementar la eficiencia del trabajo, 
proporcionar estándares de tiempo que sirva de información a otros sistemas de 
la empresa, como el de costos de programación de la producción, supervisión, 




1.3.1.3. Dimensiones del estudio del trabajo 
Según García, R. (2005), las dimensiones principales del Estudio del Trabajo 
son: Estudio de los Métodos y Medición de Trabajo. (p.33 – 177) 
















1.3.1.4. Proceso de aplicación de teorías 
Según Zamudio, J. (2010), el proceso de aplicación de las teorías en el estudio 
de trabajo está basado en el análisis de la medición del trabajo y la ingeniería de 
métodos donde la aplicación puede ejecutarse en sistemas estáticos o dinámicos 
cuyas generalidades al balance de líneas de producción al cual se le reconoce 
como el principal medio para trabajar o producir a bajo costo grandes cantidades 
o series de elementos normalizados. (p.25) 
Según García mencionado anteriormente, la producción en línea es una 
disposición de áreas de trabajo donde las operaciones consecutivas están 
colocadas inmediata y mutuamente adyacentes, donde el material se mueve 
continuamente y a un ritmo uniforma a través de una serie de operaciones 
equilibradas que permiten la actividad simultánea en todos los puntos, 
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moviéndose el producto hacia el fin de su elaboración a lo largo del  camino 
razonadamente directo 
1.3.1.5. Estudio de métodos 
Según, Vázquez, O. (2010), el estudio de métodos es el diseño, la formulación 
y la selección de los mejores métodos, procesos, herramientas, equipos diversos 
y especialidades necesarias para manufacturar un producto después de que han 
sido elaborados los dibujos y planos de trabajo a través de las menores técnicas 
o habilidades disponibles, a fin de lograr una eficiente interrelación humano 
máquina. (p.8) 
Se entiende que el estudio de métodos es el registro y examen crítico sistemático 
de los modos existentes y proyectados de llevar a cabo un trabajo, ya que el 
estudio de métodos sirve como un medio de idear y aplicar de forma más 
sencillas y eficaz; así como, de reducir los costos. 
1.3.1.5.1. Indicador: Agregación de valor 
El indicador de agregación de valor mide cualquier actividad de transformación 
que involucra elementos materiales (materias primas) y el trabajo del hombre 




Fórmula 1: Indice de agregación de valor 





tAAV: Tiempo de actividades que agregan Valor 
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1.3.1.6. Medición de trabajo 
Según Quezada, M y Villa, W. (2007), la medición del trabajo es la actividad que 
implica la técnica de establecer un estándar de tiempo permisible para realizar 




método prescrito, con la debida consideración de la fatiga y las demoras 
personales y los retrasos inevitables. (p.125). 
Según García, Roberto. (2005), la medición de trabajo es un método investigativo 
basado en la aplicación de diversas técnicas para determinar el contenido de 
una tarea definido fijado el tiempo que un trabajador calificado invierta en. 
Llevarla a cabo con arreglo a una norma de rendimiento pre establecida. (p. 177). 
1.3.1.6.1. Indicador: Tiempo estándar 
Según García, R. (2005). “el tiempo estándar es el patrón que mide el tiempo 
requerido para determinar una unidad de trabajo, utilizando método y equipo 
estándar, por un trabajador que posee la habilidad requerida, desarrollando 
una velocidad normal que pueda mantener día tras día, sin mostrar síntomas de 
fatiga”. (p. 179). Es decir, el tiempo estándar para una operación dada es el 
tiempo requerido para que un operario de tipo medio, plenamente calificado y 
adiestrado, y trabajando a un ritmo normal, lleve a cabo la operación 
continuamente. 
Asimismo,  García, R. (2005), manifiesta que “para calcular el tiempo tipo o 
estándar es el tiempo que se concede para efectuar una tarea. En él están 
incluidos los tiempos de los elementos cíclicos (repetitivos, constantes, 
variables), así como los elementos causales o contingentes que fueron 
observados durante el estudio de tiempos. A estos tiempos ya valorados se les 
agregan los suplementos siguientes: personales, por fatigas y especiales. 
Te = Tn (1+tolerancia)”. (p. 240-241).  
La aplicación del  tiempo estándar nos ayuda en: 1. La reducción de los costos; 
al descartar el trabajo improductivo y los tiempos ociosos, la razón de rapidez de 
producción es mayor, esto es, se produce un mayor número de unidades en el 
mismo tiempo; 2. Mejora de las condiciones obreras; los tiempos estándar 
permiten establecer sistemas de pagos de salarios con incentivos, en los cuales 
los obreros, al producir un número de unidades superiores a la cantidad obtenida 
a la velocidad normal, perciben una remuneración extra.  
Según Heizer, Barry Render (2005) en su libro “Principios de la gestión de 
operaciones” refiere que “para realizar el cálculo del tiempo estándar se 




el estudio de los tiempos. Los tiempos elementales o asignados se evalúan 
multiplicando el tiempo elemental medio transcurrido, por un factor de 
conversión”. (p. 134). 
Adicionalmente, Heizer, Barry Render (2005), menciona que “los estándares de 
trabajo se basan en la observación al trabajador mientras realiza una tarea, 
observar solo una muestra de trabajo, y utilizar el tiempo medio y el ritmo para 
fijar el estándar. 
Calcular el tiempo normal para cada elemento. 
 Tn = (tiempo medio del ciclo observado) x (factor índice de eficacia).  
Sumar los tiempos normales de cada elemento observado para obtener el tiempo 
normal de cada tarea y factor de concesión de tiempo, establece un intervalo de 
4% a 7% del tiempo total, atendiendo la proximidad de los aseos, cambios de 
actividades. Concesión por demora, se basa en inicio de las actividades. 
Concesión por fatiga, para compensar por la presión física o mental, nivel de 





Fórmula 2: Tiempo estándar 





TN: Tiempo normal total  
FC: Factor de concesión 
 
1.3.2. Productividad.  
GARCÍA, A. (2011), productividad es la relación entre los productos logrados y 





Expresa en un buen aprovechamiento de todos y cada uno de los factores de la 
producción, los críticos e importantes, en un periodo definido. (p. 17) 
Según Gutiérrez, P. (2014), la productividad tiene que ver con los resultados 
que se obtienen en un proceso o un sistema, por lo que incrementar la 
productividad es lograr mejores resultados considerando los recursos empleados 
para generarlos. (p20). 
Por otro lado, Pagés, G. (2010), considera que elevar la productividad significa 
encontrar mejores formas de emplear con más eficiencia la mano de obra, el 
capital físico y el capital humano que existen en la región. Una de las maneras 
estándar de medir los aumentos de eficiencia es calcular los incrementos de la 
productividad total de los factores (PTF), es decir, la eficiencia con la que la 
economía transforma sus factores de producción acumulados en productos.  
Así mismo, Alfaro, B. y Alfaro, E. (2000), sobre la productividad considera que 
debe ser entendido como el resultado de la relación existente entre el valor de la 
producción obtenido, medida en unidades físicas o de tiempo asignado a esa 
producción y la influencia que hayan tenido los costes de los factores empleados 
en su consecución, medida también esa influencia en las mismas unidades 
contempladas en el valor de la producción. (p. 23). 
 
 












Productividad =            Productos logrados 
                                  Factores de la producción 
 
1.3.2.1. Tipos de productividad:  
1.3.2.1.1. Productividad parcial 




 Bienes y servicios 
 Productividad de la mano de obra = mano de obra 
 Su facilidad de comprensión y de calculo 
 El hecho de que permite la realización de comparaciones entre empresas 
al poder obtenerse los datos a nivel industrial. 
 La posibilidad que ofrece a la empresa de estimar las necesidades 
laborales para el futuro 
 
1.3.2.1.2. Productividad de factor total  
Se define como el aumento o disminución de los rendimientos en la variación de 
cualquiera de los factores que intervienen en la producción: trabajo capital o 
técnica, entre otros. Es decir, la razón entre la productividad o valor añadido y la 
suma asociada de los insumos, mando de obra y capital. 
1.3.2.1.3. Productividad y beneficio empresarial 
Según Medianero, D. (2016), las empresas funcionan para obtener beneficio. 
Gastan dinero para ganar más dinero, el objetivo fundamental de las empresas 
es la maximización del beneficio. Aunque existen objetivos diferentes o 
alternativos, en economía se da por sentado que la búsqueda del beneficio o 
ganancia neta es el motivo – guía de la conducta de la empresa. La 
productividad, global o parcial, tanto a nivel micro como macroeconómico, es 
siempre y en cualquier contexto una medida de la eficiencia. (p.159) 
Según García, A. (2011), las dimensiones principales de la productividad son: 
Eficiencia y eficacia. (p.17) 
1.3.2.2. Eficiencia 
Según Herrera, J. (2010), la eficiencia es el factor esencial para la productividad, 
mide el grado de aprovechamiento o desperdicio de energía, su objetivo principal 
es minimizar los desperdicios de los recursos materiales e intangibles, incluido 
el factor espacio y tiempo (p.13). 
Por otro lado Robbins, S. y DeCenzo, D. (2009), mencionan que la eficiencia 
significa hacer correctamente una tarea; se refiere a la relación que existe entre 





También Silva, O. (2007), resalta que la eficiencia consiste en lograr el objetivo 
en lo planificado con mínimo costo y mínimo esfuerzo, ya sea en económicos y 
humanos; con un enfoque en la calidad. (p.27) 
Por ultimo García, A. (2011), es la relación entre los recursos programados y los 
insumos utilizados realmente. El índice de eficiencia, expresa el buen uso de los 
recursos en la producción de un producto en un periodo definido. (P.16-17) 
Fórmula 4 – Fórmula de eficiencia 
𝐄𝐟𝐢𝐜𝐢𝐞𝐧𝐜𝐢𝐚 =  
𝐓𝐢𝐞𝐦𝐩𝐨 𝐮𝐭𝐢𝐥
𝐓𝐢𝐞𝐦𝐩𝐨 𝐓𝐨𝐭𝐚𝐥
 𝐱 𝟏𝟎𝟎 
Donde: 
Tiempo útil = Número de horas hombre programadas. 
Tiempo total = Número de horas hombres empleadas.  
1.3.2.3. Eficacia 
Según Fleitman, J. (2007), La eficacia es un factor más decisivo que la 
eficiencia, mide los esfuerzos requeridos para alcanzar los objetivos, posee 
como elementos inherentes el costo, tiempo y uso adecuado de factores 
materiales y mano de obra. (p.98) 
Así mismo García, A. (2011), es la relación entre los productos logrados y las 
metas que se tienen fijadas. El índice de eficiencia expresa el buen resultado de 
la realización de un producto en un periodo definido  (p.17). 
La eficacia mide el grado de cumplimiento de los objetivos planteados. Es un 
indicador que nos permiten observar si las actividades realizadas están logrando 
el resultado deseado y en caso que no, poder tomar las medidas correctivas 
necesarias para su mejora. 
Es la relación entre los productos logrados y las metas que se tienen fijadas. El 
índice de eficiencia expresa el buen resultado de la realización de un producto 
en un periodo definido  





 Tabla 2: Dimensiones, indicadores de productividad 
 
 
Factores para medir la productividad 
Según, García, A. (2011), la productividad requiere de nuestra atención a tres 
factores fundamentales: capital-gente-tecnología. Estos tres factores son 
diferentes en su actuación, pero deben mantener un balance equilibrado, pues 
son interdependientes. Cada uno debe dar el máximo rendimiento con el mínimo 
esfuerzo y costo, y el resultado será medido como su índice de productividad. La 
suma de los resultados de los tres conformara el total de su aportación a la 
productividad de la empresa. (p.25) 
Factor capital 
Según, García, A. (2011), en la planta manufacturera, el factor capital incluye el 
total de la inversión en los elementos físicos que entran en la fabricación de 
productos. Estos elementos son solo una parte del activo fijo del negocio. Como 
ejemplo tenemos: Terreno, edificios, instalaciones, maquinaria, equipo 
herramientas y útiles de trabajo. (p.25). 
PRODUCTIVIDAD 








Hhpd =  N°Hhpg 
                N°Hhemp 
 
Donde: 
N°Hhpg: Número de horas hombre 
programadas 




Índice  de  
producción 
 
Ipd =     Cgppds 
            Cgppg 
Donde: 
Cgppds: cantidad de galones de pintura 
producido. 


















La inversión de estos elementos para la producción debe recuperarse en un 
tiempo razonable y, naturalmente, con creces, para que ella sea redituable para 
los inversionistas.  
Según, García, A. (2011), la medida de la rentabilidad de los bienes de capital 
es, un índice de productividad. Este índice no solo es aplicable a la productividad 
de la empresa, sino también a la de la sociedad a quien sirve. (p.25) 
Factor gente 
García, A. (2011), nos menciona que la importancia que tiene el capital para una 
empresa industrial; no menos importante es la gente que colabora en ella. La 
importancia de uno y otro factor depende de las necesidades particulares de 
cualquier industria. Por ejemplo, para una empresa que tiene una gran inversión 
en maquinarias y poco personal trabajando en proceso continuo (química), el 
capital tiene mayor importancia que la gente. En cambio, en una empresa que 
tiene poca inversión en maquinaria y mucho trabajo manual, el factor humano es 
más importante que el factor capital. (p.25) 
 
Factor tecnología 
García, A. (2011), es presiso que llevan las aplicaciones de las computadoras 
ha procreado multitud de industrias subsidiarias, como sería la manufactura de 
componentes, los servicios de información, los productores de bibliotecas, 
programas y paquetes de software. (p. 29) 
1.4. Formulación del problema  
1.4.1. Problema general 
¿De qué manera la aplicación de estudio del trabajo mejorará la productividad 
en el área producción de pintura en la empresa Resinas Sintéticas y Derivados 
S.A., San Martin de Porres, 2017? 
1.4.2. Problemas específicos  
¿De qué manera la aplicación de estudio del trabajo mejorará la eficiencia en el 
área producción de pintura en la empresa Resinas Sintéticas y Derivados S.A., 





¿De qué manera la aplicación de estudio del trabajo mejorará la eficacia en el 
área producción de pintura en la empresa Resinas Sintéticas y Derivados S.A., 
San Martin de Porres, 2017? 
 
1.5. Justificación del estudio  
1.5.1. Justificación teórica  
Según Bernal, C. (2010), en investigación hay una justificación teórica cuando 
el propósito del estudio es generar reflexión y debate académico sobre el 
conocimiento existente, confrontar una teoría, contrastar resultados o hacer 
epistemología del conocimiento existente (p. 105). 
La investigación desarrollada se justifica teóricamente en base a los sustentos 
teóricos de los autores consultados para esta investigación como García Criollo. 
(2005) en lo relacionado a estudio del trabajo en la variable independiente y, a 
García Cantú. (2011), en la segunda variable productividad; porque ayuda a 
conocer y contrastar los resultados de diferentes indicadores a medir a lo largo 
de la investigación los mismos que permiten encontrar proporciones de 
mejoramiento. 
1.5.2. Justificación práctica 
Según Bernal, C (2010), se considera que una investigación tiene justificación 
práctica cuando su desarrollo ayuda a resolver un problema o, por lo menos, 
propone estrategias que al aplicarse contribuirían a resolverlo. (p. 106). 
El proyecto de investigación presenta una justificación práctica, debido a que 
ayudará a solucionar un problema de tipo práctico aplicando los conocimientos 
teóricos de autores mencionados en el estudio del trabajo y la mejora de la 
productividad.  
1.5.3. Justificación metodológica 
Según Bernal, C. (2010), “en investigación científica, la justificación 
metodológica del estudio se da cuando el proyecto propone un nuevo método o 
una nueva estrategia para generar conocimiento valido y confiable” (p.107). 
La investigación científica desarrollado se justifica porque respeta esquemas 
metodológicos planteados por los protocolos de la metodología de la 




la universidad César Vallejo, además, contribuirán a mejorar la productividad en 
estudio del trabajo y la productividad mediante las comparaciones de cálculos 
realizados antes y después de la aplicación de estudio del trabajo. 
1.5.4. Socioeconómica 
El proyecto de investigación tiene justificación en el contexto social y económico 
debido a que permite resolver la problemática de productividad de la empresa, 
lo cual logrará que obtenga mayores ingresos económicos y se podrá contar con 
mayores recursos para inversiones que logre generar puestos de trabajo en la 
empresa. 
1.5.5. Medioambiental 
Es determinante el uso racional del estudio del trabajo y las materias primas en 
el área producción de pintura en la empresa Resinas Sintéticas y Derivados S.A 
evitando tener mayor cantidad de residuos de las pinturas que se desechan al 
medio ambiente ya que son agentes contaminantes, y conviene mantener 
espacios limpios para las labores que realizan los trabajadores.  
1.6. Hipótesis 
1.6.1. Hipótesis general 
La aplicación de estudio del trabajo mejora la productividad en el área producción 
de pintura en la empresa Resinas Sintéticas y Derivados S.A., San Martin de 
Porres, 2017. 
1.6.2. Hipótesis Específicas  
La aplicación del estudio de trabajo mejora la eficiencia en el área producción de 
pintura en la empresa Resinas Sintéticas y Derivados S.A., San Martin de Porres, 
2017. 
La aplicación de estudio del trabajo mejora la eficacia en el área producción de 






1.7.1. Objetivo general 
Determinar como la aplicación de estudio del trabajo mejora la productividad en 
el área producción de pintura en la empresa Resinas Sintéticas y Derivados S.A. 
San Martín de Porres, 2017. 
1.7.2. Objetivos Específicos 
Determinar como la aplicación de estudio del trabajo mejora la eficiencia en el 
área producción de pintura en la empresa Resinas Sintéticas y Derivados S.A. 
San Martín de Porres, 2017. 
Determinar como la aplicación de estudio del trabajo mejora la eficacia en el área 
producción de pintura en la empresa Resinas Sintéticas y Derivados S.A. San 


















































2.1 Diseño de investigación  
Hernández, Fernández y Baptista, Paul (2014), los diseños cuasi 
experimentales, son diseños de un solo grupo de control cuyo grado de control 
es mínimo. Generalmente es útil como un primer acercamiento al problema. En 
ciertas ocasiones los diseños pre experimentales sirven como estudios 
exploratorios, pero sus resultados deben observarse con precaución. (p.137). 
El diseño de la presente investigación es cuasi experimental de series 
cronológicas, pues el investigador ejerce un control mínimo sobre la variable 
independiente, no hay asignación aleatoria de los sujetos participantes de la 
investigación ni hay grupo de control. La investigación es cuasi experimental, 
específicamente se utilizará el diseño de pre - prueba y post - prueba con un 
solo grupo de series cronológicas. 
Tiempo de análisis de los datos 
 
Tabla 3: Periodo de investigación y desarrollo 
Pre  prueba implementación Post prueba 
Mes Semanas Sem.1 Mes Semanas 
1 1 2 3 4 Sem.2 1 1 2 3 4 
2 5 6 7 8 Sem.3 2 5 6 7 8 
3 9 10 11 12 Sem.4 3 9 10 11 12 
 
Es un diseño de un solo grupo con medición previa (antes) y posterior (después) 
de la variable dependiente, pero sin grupo control. 
Dónde: X: variable independiente (estudio del trabajo). 
12 semanas: mediciones previas (antes de la aplicación de estudio del trabajo) 
a la variable dependiente productividad.  
12 semanas: medición posterior (después de la aplicación de estudio del trabajo) 
a la variable dependiente productividad. 
2.1.1. Tipo de estudio 
Hernández, R. (2014), El diseño de la investigación por su alcance temporal es 
longitudinal ya que el investigador analiza cambios a través del tiempo en 
determinadas categorías, conceptos, sucesos, eventos, variables, contextos o 

















La presente investigación es de interés longitudinal debido a que se tomaran los 
datos a través de un periodo de tiempo equivalente a tres meses con un periodo 
pre y un periodo post en referencia al estudio de la investigación. 
Por su finalidad es aplicada, ya que, según Salinas, las teorías y leyes científicas 
se emplean para la solución de manera directa e inmediata los problemas de 
interés (s.f, p.17). 
Por su nivel o profundidad, el proyecto de investigación es de tipo descriptiva, 
ya que según Hernández, R. (2010), la investigación descriptiva porque tiene el 
fin de especificar cualidades, dimensiones o aspectos importantes de un campo 
de estudio que puede ser un grupo de personas o fenómenos de interés, 
sometido a análisis. (p.67). 
Este tipo de diseño según Muñoz, J. (2005), describe las características, 
acontecimientos y situaciones de una población o área de interés, se valen de 
técnicas estadísticas descriptivas para observar, organizar y comparar los datos 
obtenidos. (p.124). 
Además de descriptiva según, Muñoz, J. (2005), la investigación es de tipo 
experimental, ya que el diseño experimental permite establecer la relación de 
causa efecto, predicen y comprueban hipótesis, y consisten en manipular una 
variable para controlar el aumento o disminución de otra variable. (P.130-131). 
Por su enfoque, según Lazar, L. (2005), el estudio de investigación es del tipo 
cuantitativa ya que se emplean instrumentos de recolección de datos para 
responder preguntas de investigación, empleando la medición numérica y 
estadística. (p.32). 
Es cuantitativa, porque recoge y analiza datos numéricos sobre las variables y 
hace uso de las fichas de datos que permitirá tomar decisiones usando 
magnitudes cuantificables que pertenecen a la escala de razón y son tratadas 
usando herramientas de la estadística para encontrar los resultados de la 
problemática y de las variables del estudio. 
2.2. Variables, operacionalización 
2.2.1. Variable independiente: Estudio del trabajo 
Según, García, R. (2005), El estudio de los métodos del trabajo y la medición del 
trabajo en la actualidad se encargan de conjugar adecuadamente los recursos 




productividad. Y con base en la premisa de que en todo proceso siempre se 
encuentran mejores posibilidades de solución. (p.33). 
2.2.2. Variable dependiente: Productividad 
García, A. (2011), la productividad, es la relación entre los productos logrados y 
los insumos que fueron utilizados o los factores de la productividad que 
intervinieron. (p. 17) 
Tabla 4: Operacionalización de la variable independiente. Estudio del 



















2.3. Población y muestra  
2.3.1. Población 
Según, Hernández, R., Fernández, C y Baptista, P. (2014), la población es el 
conjunto de todos los casos que concuerdan con una serie de especificaciones. 
(p.174).   
Determinación del universo o población, es la totalidad de individuos o elementos 
en los cuales puede presentarse las características o un cierto fenómeno en 
estudio. En la presente tesis la población fue la producción de pinturas en 
semanas lo cual fue medido en un periodo de 12 semanas. 
2.3.2. Muestra 
Según, Hernández, R., Fernández, C y Baptista, P. (2014), “la muestra es, en 
esencia un subgrupo de la población. Digamos que es un subconjunto de 
elementos que pertenecen a ese conjunto definido en sus características al que 
llamamos población. Pocas veces es posible medir a toda la población, porque 
lo que obtenemos o seleccionamos una muestra y, desde luego, se pretende que 
este subconjunto sea un reflejo fiel del conjunto de la población” (p.175).  
En la presente investigación, la muestra tiende ser lo mismo que la población 
que es la producción de pinturas y fue medido en un periodo de 12 semanas,y 
no hay  muestreo. 
 
2.4. Técnicas e instrumentos de recolección de datos, validez y 
confiabilidad 
2.4.1. Técnicas 
Según Bernal, C. (2010), “en la actualidad, en investigación científica hay una 
variedad de técnicas o instrumentos para la recolección de información en el 
trabajo de campo de una terminada investigación. De acuerdo con el método y 
el tipo de investigación que se va a realizar, se utilizan unas u otras técnicas. 
(p.192). 
Las técnicas aplicadas a la presente investigación serán: Observación de campo, 
el análisis documental y la observación experimental. 
 
2.4.2. Instrumentos de recolección de datos. 
Según, Hernández, R., Fernández, C y Baptista, P. (2014), considera que un 




representan verdaderamente los conceptos o las variables que el investigador 
tiene en mente (p. 199). 
En el presente tesis para la medición de los indicadores se usaron los siguientes 
instrumentos de medición denominados como: Fichas de recolección de datos 
o registros, archivos históricos que se utilizaron para el análisis de datos en el 
área del problema. 
 
2.4.3. Validez  
Hernández, R., Fernández, C y Baptista, P. (2014), define: La validez, se 
refiere de manera directa al grado en que un instrumento mide realmente la 
variable que pretende medir  (p. 200). 
En cuanto a la validación de los instrumentos será realizado por el juicio de tres 
ingenieros expertos, especialistas del tema de investigación de la escuela de 
ingeniería industrial de la universidad César Vallejo, quienes revisar el contenido 
integral de las fichas de observación, el contenido del plan de tesis y registro de 
los datos recogidos usando Fichas de datos. 
 
2.4.4. Confiabilidad 
La confiabilidad de un instrumento de medición en investigaciones de este tipo 
se refiere al grado en que su aplicación repetida al mismo individuo u objeto 
produce resultados iguales, y de ser lo contrario la confiabilidad es rechazada 
por la forma de la medición. La confiabilidad en los instrumentos de medición se 
relaciona con la recolección de datos, los cuales fueron hechos en el área de 
producción de pinturas y esto fueron validados por el gerente de producción.  
 
2.5. Métodos de análisis de datos  
2.5.1. Análisis descriptivo 
La estadística descriptiva según, Córdova, M. (2003), se denomina estadística 
descriptiva, al conjunto de métodos estadísticos que se relacionan con el 
resumen y descripción de los datos, como tablas, gráficos y el análisis mediante 
algunos cálculos (p. 1). 
Por lo consiguiente se realizó una evaluación y se analizó el comportamiento de 
la muestra de los datos que es materia de estudio, para ello se utilizó la media, 




cálculos respectivos para la inmediata interpretación. La estadística descriptiva 
es la técnica numérica que obtiene, organiza, presenta y describe un conjunto 
de datos con el propósito de facilitar su uso generalmente con el apoyo de tablas, 
medidas numéricas o gráficas. Para ello, calculamos conjunto de datos recogidos 
de la eficiencia, eficacia y productividad para  analizar los índices del antes, con 
el respecto del después de la aplicación de los métodos. 
 
2.5.2. Análisis inferencial 
Estadística inferencial, Hernández, R., Fernández, C y Baptista, P. (2014), 
explica que la “estadística inferencial es para contrastación de las hipótesis y 
estimar parámetros”. Se utilizará el T- student son paramétricos y la 
comparación de medias, donde se verifica la aceptación de hipotesis nula o 
hipótesis alterna.  La estadística descriptiva y la estadística inferencial para 
realizar una investigación ambas estadísticas (p.299). 
El método de análisis de datos fue por medio del software estadístico SPSS 
versión 22 para el procesamiento de la información registrada, el cual se 
desarrolló de acuerdo al procedimiento del análisis estadístico. 
La estadística inferencial inició realizando la prueba de la normalidad, para 
determinar si los datos tienen un comportamiento normal o no, o si son 
paramétricos o no son paramétricos, para lo cual se utilizará Shapiro Wilks y 
Kolmogorov, Shapiro Wilks si los datos son menor a 30 y Kolmogorov si los datos 
son mayor a 30, luego se procede con la contrastación de hipótesis, si mis datos 
son normales (valor obtenido mayor 0.05) se utilizará T-student y si mis datos no 
son normales (valor obtenido menor 0.05) se utilizará Wilcoxon. 
 
2.6. Aspectos éticos  
La ética en un trabajo de investigación juega un rol muy significativo porque el 
investigador del tesis llamado: Aplicación del estudio de trabajo para mejorar la 
productividad en el área producción de pintura  en la empresa Resinas Sintéticas 
y Derivados S.A. San Martín de Porres, 2017, se compromete a respetar los 
resultados obtenidos en el desarrollo del trabajo en forma real, sin alterar ninguno 
de ellos, cumplimiento en todo momento con la normas establecidas por la 
escuela de ingeniería, facultad de ingeniería industrial. Cada material 





2.7. Desarrollo de la aplicación del estudio del trabajo  
En el presente trabajo de tesis titulado “aplicación del estudio del trabajo para 
mejorar la productividad en el área de producción de pintura en la empresa 
Resinas Sintéticas y Derivados S. A, San Martin de Porres, 2017”, se elige la 
base teórica del estudio del trabajo, ante la necesidad de mejorar los métodos 
de trabajo y el perfeccionamiento de los tiempos estándares; con la finalidad de 
simplificar los procesos de producción de pinturas. Asimismo, cabe mencionar 
que existen otros métodos de gestión de procesos alternativos que podrían 
ayudar en la empresa como es el caso del balance de línea y distribución de 
planta; sin embargo; se eligió el estudio del trabajo porque se alinea mejor a la 
problemática del área de producción de pinturas. 
2.7.1. Situación actual  
 El problema principal en el área en estudio que existe son las demoras en la 
fabricación de pintura horneables especialmente en la parte del filtrado o en el 
proceso de envasado de pintura. Asimismo, algunos tiempos y movimientos de 
fabricación de pintura en la operación de envasado no estuvieron estandarizados 
y afectan el programa de producción. De igual forma el cambio constante en la 
programación diaria, semanal y mensual por diversos motivos afectaban el 
despacho oportuno de los productos creando disconformidad del cliente. 
Las causas del problema identificables que conllevan a este retraso son: alta 
operaciones manual, falta de medición de trabajo, métodos de trabajos 
inadecuados, maquinas con bajo nivel de producción, no hay estándares de 
producción, no existe plan de mantenimiento y falta instrumentos de medición. 
Toda estas causas mencionadas, afectaban de manera directa los tiempos de 
producción ocasionando retrasos en el proceso productivo, lo cual conllevaban 
constantes cambios en las programaciones de la producción, más horas de 









La empresa Resinas Sintéticas y Derivados S.A. tiene una organización de tipo 
funcional en la cual cuenta con las áreas de producción y administración. 




En la tabla se observa el número de trabajadores que laboran en la empresa 
Resinas Sintéticas y Derivados S.A. lo cual presentamos en la siguiente página 













Coordinar todas las actividades de la 






Planifica y gestiona, coste de materia 
prima, los nuevos diseños de los 
productos, la cantidad de colaboradores 







Coordinar con director a cargo de 
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Lleva control los rangos y parámetros 
establecidos sobre estándares de 
producción. 


















En el organigrama de Resinas Sintéticas y Derivados S.A. se muestran las líneas 
de mando de forma vertical siendo la gerencia general el área de mayor 
jerarquía. 

















El organigrama corresponde a la gerencia de producción, que es la gerencia 
encargada de realizar el plan y programa de producción.  
2.7.1.2. Situación actual de la producción 
anteriormente la empresa presentaba problemas  en el cumplimiento de los 
pedidos de los clientes debido a las alteraciones en la programación de la 
producción, tiempos de producción no estanban estandarizados y a la falta de 
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tabla 6: comparación de pedidos 
 














Enero 150 110 40 26.67% 73.33% 
Febrero 145 95 50 34.48% 65.52% 
Marzo 125 115 10 8.00% 92.00% 
Abril 150 100 50 33.33% 66.67% 
Mayo  136 119 17 12.50% 87.50% 
Junio 124 103 21 16.94% 83.06% 
Julio 131 116 15 11.45% 88.55% 
Agosto  118 101 17 14.41% 85.59% 
Total  1079 859 220 20.39% 79.61% 
 
En la tabla 6 se observa la cantidad de retraso que existía en los procesos 
productivos de fabricación de pintura horneables para litografías en hojalata, 
durante el periodo de enero a agosto del 2016; se muestran cantidad de pedidos 
atendidos, cantidad de pedidos con retrazo y porcentajes mensuales. En 
resumen muestra que en los 8 meses de producción se tuvo un 20,39% de 
retrasos en promedio, siendo relevante en la empresa, ya que repercute una 
importancia caída en las ventas y en la  confianza e incremento de insatisfacción 
de parte de clientes, que se materializa económicamente.  






































En este gráfico de barras 2 se puede observar los pedidos programados, pedidos 
atendidos y pedidos con retrasos durante los meses de enero a agosto del año 
2016; siendo los de Mayor retrasos los meses de Febrero y Abril. 
2.7.1.3. Procesos 
Los tiempos aproximados y la secuencia de actividades del proceso productivo 
de fabricación para un lote de 220 galones de pintura horneables de pintura se 
muestran en el gráfico siguiente: 
Gráfico 3: Proceso 
 
En el grafico 3 se observa los tiempos registrados de cada actividad del proceso, 
encontrando como mayor índice de tiempo la actividad del envasado de pintura 
que ocasiona retrasos a todo el proceso ocasionando pérdidas a la empresa. 
 









En la tabla 7 se muestra los tiempos empleados a cada actividad en un proceso 
productivo para un lote de producción de pintura de 220 galones, obteniendo 2 
minutos por galón de pintura como ratio de producción del todo el sistema. 
pre 
mezclado
Tc = 1.0 
hora
molienda









Tc = 1.0 
hora
envasado








actividad T= minuto lote= 220 gal min/gal 
pre mezclado 60 220 0.27 
molienda 90 220 0.41 
completado 
80 220 0.36 
mezclado 
control de calidad  60 220 0.27 
envasado 150 220 0.68 

























En la tabla 8 se muestra tiempos empleados para un lote de producción de 220 
galones de pintura correspondiente al mes de septiembre del año 2016, dando 
como resultado cantidad de minutos para obtener un galón de pintura. Ante este 
resultado el investigador busca reducir los tiempos de producción para aumentar 
la productividad aplicando estudio de trabajo para mejorar la eficiencia y eficacia. 
 













En la tabla 9 se muestra la eficiencia, eficacia y productividad del proceso 
productivo de pinturas correspondiente de 12 semanas, antes de la aplicación 
del estudio de trabajo de producción, dando como resultado 0.55 de promedio 
de la productividad. 
tiempo empleado semanal para un lote de 220 gal 
mes T= minuto lote 220 gal min/gal 
semana 1 438 220 1.99 
semana 2 418 220 1.90 
semana 3 440 220 2.00 














semana eficiencia eficacia productividad promedio
semana 1 0.68 0.67 0.46
semana 2 0.72 0.69 0.50
semana 3 0.68 0.69 0.47
semana 4 0.69 0.71 0.49
semana 5 0.74 0.76 0.56
semana 6 0.73 0.75 0.55
semana 7 0.72 0.73 0.53
semana 8 0.74 0.73 0.54
semana 9 0.75 0.82 0.62
semana 10 0.77 0.82 0.63
semana 11 0.78 0.84 0.66
semana 12 0.77 0.84 0.65
promedio 0.73 0.75 0.55


















Diagrama de flujo del área de producción de pintura. 
Para estudiar el comportamiento de los procesos productivos de pintura 
horneables construimos diagrama de flujo y diagrama de operaciones del 
proceso.  Para determinar pasos y secuencias de las actividades que se 
desarrollan dentro de una producción, dándole la mayor comprensión al personal 
operario para que pueda realizar sus actividades rutinarios.  




















En el grafico  4, se muestra el diagrama de  flujo de producción de pintura, desde 
la elaboración de orden de producción hasta el almacén de productos 
terminados, en la que intervienen, el área de producción,  control de calidad y 
almacén. Mostrando paso a paso las actividades que se desarrollan dentro de 
un proceso. 
 DIAGRAMA DE FLUJO DEL AREA DE PRODUCCION DE PINTURAS HORNEABLES













































Diagrama de operaciones de proceso (DOP) del área de producción de 
pintura. 



















































TOTAL 28 m 440
 
 
En el grafico  5 en el diagrama de operaciones de proceso se muestra el proceso 
de producción de pintura, detallando la secuencia de las actividades de cada 

















después de describir situación de la empresa podemos identificar el problemática 
que existe en la área de producción de pintura horneables. 
2.7.1.4. Identificación de problema  
El problema principal en el área de producción de pintura son las demoras en la 
fabricación de pintura horneables especialmente en la actividad del filtrado 
(envasado de pintura). Asimismo, algunos tiempos y movimientos de fabricación 
de pintura, los tiempos de proceso no están estandarizados y afectan al tiempo 
de producción programado en la operación de envasado. De igual forma el 
cambio constante en la programación diaria, semanal y mensual por diversos 
motivos afecta el despacho oportuno de los productos  generando 
disconformidad del cliente. Las causas del problema que se identifican son: la 
alta operaciones manual, falta de medición de trabajo, métodos de trabajos 
inadecuados, maquinas con bajo nivel de producción, no hay estándares de 
producción, no existe plan de mantenimiento y falta instrumentos de medición. 
Toda las causas mencionadas, afectan de manera directa los tiempos de 
producción ocasionando retrasos en el proceso productivo, lo cual conlleva a 
constantes cambios en las programaciones de la producción, más horas de 
trabajo y disconformidad de los clientes, que genera una disminución de la 
demanda de pintura y por consecuencia afecta la rentabilidad de la empresa. 
Para este análisis de identificación del problema utilizamos herramienta de 
calidad diagrama de Ishikawa (espina de pescado). 
 
2.7.1.5. Diagrama de Ishikawa 
 El diagrama causa efecto es un gráfico que muestra las relaciones entre 
características y sus factores o causas. El diagrama causa efecto es así la 
representación gráfica de todas las posibles causas de un fenómeno. Todo tipo 
de problema, como el funcionamiento de un motor o una bombilla que no 
enciende, puede afrontarse con este tipo de análisis. Generalmente, el diagrama 
asume la forma de espina de pez, de donde toma el nombre alternativo de 
diagrama de espina de pescado. Una vez elaborado, el diagrama causa – efecto 
representa de forma ordenada y completa todas las causas que pueden 




en marcha la búsqueda de sus verdaderas causas, es decir, el auténtico análisis 
causa efecto. (Galgano, Alberto. Los 7 instrumentos de la Calidad. 1995, P. 9) 
  
Gráfico 6:  Diagrama de Ishikawa 
 
En el grafico 6, presentamos las posibles causas que estén ocasionando la baja 
productividad en la producción de pinturas horneables, en la empresa Resinas 
Sintéticas y Derivados S.A. para ello determinamos haciendo la tabla de 
ponderaciones, cual es el problema que se debe priorizar para dar solución la 
baja productividad. 
2.7.1.6. Puntuación de los problemas en el área producción de pintura 
 
Tabla 10: Puntuación de los problemas 
 
%relativo %relativo
Causas del problema Relevancia de relevanciaacumulado
1 Alto operación manual 13 24.07% 24.07%
2 Falta medición de trabajo 12 22.22% 46.29%
3 Métodos de trabajo inadecuados 11 20.37% 66.66%
4













































En la tabla 10 se observamos con más alta puntuación las causas más influyente 
que afecta al proceso productivo, esto nos permite seleccionar el problema lo 
cual debemos priorizar para solucionar la baja productividad de la empresa.  
2.7.1.7. Justificación de las causas del problema 
 
Tabla 11: Justificación del problema 
 
 
En la tabla 11 justificamos las razones de los problemas que ocasionan la baja 
productividad que afecta el tiempo de producción. 
2.7.1.8. Diagrama de Pareto 
 
Según Gutiérrez, P. (2014), es un gráfico de barras cuyo campo de análisis 
o aplicación son los datos categóricos cuyo objetivo es ayudar a localizar 
los problemas vitales, así como sus causas más importantes. La idea es 
escoger un proyecto que pueda alcanzar la mejora más grande con el 
menor esfuerzo. (P.179-180). 
JUSTIFICACIÓN DE LAS CAUSAS DEL PROBLEMA 
1 Alto operación manual 
Es debido a que el proceso de producción de pinturas se 
realiza de manera manual, donde el operario interviene de 
manera directa en el envasado de la pintura. 
2 
Falta medición de 
trabajo 
Los tiempos no se tienen establecidos, se trabaja bajo criterio 
del operador sin mantener un estándar en cada operación del 
proceso productivo. 
3 
Métodos de trabajo 
inadecuados 
Los métodos no están definidos y eso ocasiona demoras en 
la producción de pintura. 
4 
Maquinas con bajo nivel 
de producción 
Las maquinas tienen baja capacidad de producción ya que 
son antiguas. 
5 
No hay estándares de 
producción 
Los estándares no están definidos y se trabaja bajo criterio 
del operario. 
6 
No existe plan de 
mantenimiento 
No hay plan de mantenimiento para las maquinas lo que 
ocasiona demoras al momento de tener averías las 
maquinas. 
7 
Falta instrumentos de 
medición 





























2.7.1.9. Ponderación de problemas en el área producción de pintura 
En la tabla 12 las causas de los problemas con mayor influencia están señaladas 
de color naranja que suman el 79.62% del total de las causas raíces. Estas son: 
Alta operación manual, falta de medición del trabajo, métodos de trabajo 
inadecuado y maquinas con bajo nivel de producción. 



















RELEVANCIA % Relativo acumulado
%relativo %relativo
Causas del problema Relevancia de relevanciaacumulado
1 Alto operación manual 13 24.07% 24.07%
2 Falta medición de trabajo 12 22.22% 46.29%
3 Métodos de trabajo inadecuados 11 20.37% 66.66%
4













































En el grafico 7, diagrama de Pareto, permite ubicar  los problemas más 
importantes (barras de color rojo) y seleccionar para poder atacar y solucionar 
problemas más influentes, para lo cual se realiza la ponderación de las causas y 
se determina la relevancia del problema como muestra en la tabla 12 que son: 
13  alta operación manual, con 12 falta medición de trabajo, con 11 método de 
trabajo inadecuado, 7 máquinas con bajo nivel de producción, lo cual me indica 
solucionando el 20% de los elementos, estaría solucionando el 80% de efectos 
del problema. 
2.7.1.10. Matriz de estratificación 
Después de haber dado las puntuaciones de las ponderaciones, construimos la 
tabla de matriz de estratificación para determinar en qué área se sitúa el 
problema. 
Tabla 13: Matriz de estratificación 
 CAUSAS 
TOTAL AREA P1 P2 P3 P4 P5 p6 p7 
proceso 13 12  7 5   37 
gestión   11   3  14 








En la tabla 13, la matriz de estratificación podemos identificar de acuerdo a los 
puntajes dados en el matriz de ponderaciones el área con mayor índice del 






















 Grafico 8: Matriz de estratificación 
 
 
El grafico 8 se observa el más alto índice del problema se situa en el área de 
procesos de pinturas, lo cual afecta la producción de pintura, ocasionando una 
baja productividad. 
Después de haber descrito la situación actual de la empresa e identificado los 
problemas y las causas de las mismas, usando las herramientas de calidad de 
ingeniería, se demuestra  la baja productividad en la producción de pinturas 
horneables; y se propone algunos métodos y herramientas para dar solución la 
problemática de la empresa. 
2.7.2. Propuesta de mejora 
 
2.7.2.1. Identificación de la alternativa de solución del problema 
















2 3 4 3 12 
gestión de 
procesos 
3 3 4 4 14 
Estudio de 
trabajo 
4 4 4 4 16 
Redistribución 
de planta 
1 3 3 4 11 
 
En el tabla 14  se consideró 4 alternativas dando puntuaciones del 1 al 5 a las 






































considerando diferentes variables para darle un peso global a cada alternativa. 
El estudio de trabajo obtuvo una mayor puntuación por lo que se utilizara para 
solucionar la baja productividad en el área de producción de pintura. Esto se 
realizó de acuerdo a la problemática presentada en el área de producción de 
pintura se buscó determinar que método  logra aplicar para la solución del 
problema, el balance de línea (busca controlar la producción equilibrar y 
optimizar las actividades de producción hasta hacer los inventarios los productos 
del proceso lo mínimo posible), gestión de proceso (mejora el desempeño de 
eficiencia y eficacia en la parte del gestión de un negocio), el estudio de trabajo 
(estudio de métodos y medición de trabajo, que se utiliza para examinar el trabajo 
humano en todo su contexto y determinar método y tiempo en la producción para 
incrementar la productividad) y la redistribución de planta (determina el flujo 
secuencial de un proceso que no halla cruces que el proceso sea en línea) – 
concluyendo que el estudio del trabajo es el más adecuado. 
2.7.2.2. Flujograma  del proceso del estudio del trabajo 
Para mejorar la productividad en el área producción de pintura en la empresa 
Resinas Sintetices y Derivados  S.A. se pone énfasis en el uso adecuado de los 
tiempos de producción de pintura en la operación de envasado, considerando 
que no se logra  la meta de producción y como consecuencia de ello los 
despachos no son oportunos. 
De acuerdo al estudio del trabajo, se considera al estudio de métodos y la 
medición del trabajo, que participa como un elemento catalizador para mejorar 
la productividad de la empresa aplicando métodos y tiempos adecuadamente y 
examina el trabajo humano en todo su contexto. 











Después de seleccionar el estudio de trabajo para mejorar la productividad en el 
área de producción de pintura, construimos diagrama de Gantt para programar 
nuestras actividades o tareas a desarrollar durante el periodo de implementación. 
2.7.2.3. Diagrama de Gantt  
Este diagrama es una herramienta que nos permite planificar y programar tareas 
a desarrollar durante el periodo de ejecución de un proyecto determinando el 
tiempo de inicio de una tarea y el tiempo de culminación de dicha actividad, 
además es de fácil acceso visual para llevar el control de su cumplimiento, este 
diagrama fue desarrollado en los inicios del siglo xx  por Henry Laurence Gantt. 



















   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
















 Definición y programación de actividades             
Elaboración de formato para Recolección de 
datos 
            
Análisis de datos situación actual             
Propuesta de marcha             
Propuesta de mejora             
Registro de datos             
Registro de diagrama operaciones             
Registro de diagrama proceso             
Registro de diagrama flujo             
Registro de diagrama (DAP)             
Recolección de datos de agregación de valor             
Recolección de datos de tiempo estándar             
Recolección de datos de eficiencia             
Recolección de datos de eficacia             
Mejora de tiempos             
Capacitación al personal             
Control y verificación             
Mejora de datos agregación de valor             
Mejora de datos agregación de valor             
Mejora de datos agregación de valor             
Mejora de datos agregación de valor             




Después de definir las tareas en el diagrama de Gantt  estimamos el presupuesto 
de la implementación valorizado en soles. 
2.7.2.4. Presupuesto de la implementación 
 







Se requiere 8,000 soles de inversión como muestra en la tabla 15 para la 
implementación de la mejora de la productividad en el área de producción de 
pintura horneables. 
2.7.3. Implementación de la propuesta  
 
De acuerdo al cronograma de actividades del diagrama de gantt, se desarrolla 
cada una de las tareas seleccionadas para dar cumplimiento con la 
implementación, se justifica cada una de ellas según el detalle. 
Definición y programación de las actividades 
En una reunión con todos los involucrados del área de proceso de pinturas se 
establecen los tiempos y las actividades que se va a realizar durante el proceso 
de la implementación mediante el cronograma de Gantt, estableciendo métodos 
y herramientas de ingeniería para dar cumplimiento paso a paso con cada una 
de las actividades. 
Elaboración de formatos para recolección de datos 
En esta etapa se construyen todas las fichas de recolección de datos, método 
que me va permitir registrar los tiempos y cantidad de productos obtenidos en la 
presupuesto inversión (S/) 
capacitación al personal 2,000 
elaboración de formatos y fichas 1,000 
compra de materiales     5,000 
















producción de pintura, para medir  su comportamiento de la productividad antes 
de la implementación del estudio de trabajo y después del mismo. 
Con esta información obtenida se puede medir y cuantificar a través de los 
indicadores y fórmulas para estudiar los cambios en los procesos de fabricación 
de pinturas horneables. 
2.7.3.1. Recolección de datos situación actual. 
En esta etapa de recolección de datos se registraron los tiempos empleados de 
todas las actividades del proceso productivo de pintura horneables. 




















En la tabla 16 mostramos el primer mes de recolección de datos para un lote de 
producción de 220 galones de pintura registrado los tiempos en minutos, por 
actividad y el tiempo total de todo el proceso asi mismo por tener el índice de 
mes oct-16 N°-Regis 1
en(min)
semana dia 1 = (min) 2 =(min) 3 =(min) 4 =(min) 5 =(min) T-total
1 68 85 95 42 150 440
2 59 96 90 45 148 438
3 66 90 86 60 140 442
4 64 81 89 58 145 437
5 68 82 85 57 142 434
1 55 78 70 52 140 395
2 60 80 72 60 148 420
3 62 85 70 55 152 424
4 63 84 67 56 150 420
5 66 87 75 54 148 430
1 68 89 76 53 149 435
2 65 88 78 60 147 438
3 67 85 80 60 151 443
4 68 86 82 60 149 445
5 60 86 85 58 148 437
1 63 84 77 58 153 435
2 63 82 81 56 148 430
3 59 86 80 56 152 433
4 60 90 80 60 150 440

































tiempo mas alto en la actividad del envasado de pintura que forma cuello de 
botella al proceso productivo calculamos la media de la eficiencia como 
mostramos en la siguiente tabla. 













En la tabla 17, se observa que el primer mes de inspección, obtenemos una 
eficiencia de 46%, lo cual indica que estamos por debajo del 50% es decir una 
baja eficiencia, y en el segundo mes de inspección obtenemos una eficiencia de 
57%, y el tercer mes se llega a 66% de  eficiencia, lo cual se observa que 
respecto al primer mes de inspección la eficiencia se incrementó en 20%,  



























































En la imagen 1, podemos observar que existe alto incremento de tiempo de 
envasado de pintura que justifica el diagrama de Pareto, alta operación manual 
que ocasiona la baja productividad. 
Diagrama analítico de proceso (DAP) antes de aplicación de estudio del 
trabajo 
Gráfico 11: Diagrama analítico de proceso 
 
En este diagrama se observa la distancia y el tiempo de una actividad a otra, 
identificando con mayor índice de tiempo el envasado de pintura. Ante esta 
necesidad de mejorar el tiempo se busca establecer el tiempo estándar para 






 almacen de materia prima (insumos) ●
pesado  de insumos 8 min ●
traslado de insumos a zona de proceso 5 m ●
llenado de insumos a paila de pre mezclado 2 min ●
activar on-of del agitador 50 min ●
desactivar on-of del agitador ●
traslado de pre mesclado a zona de molienda 1.5 m ●
activar on-of de agitador de molienda 90 min ●
alimentar a la tolva de la maquina de molienda ●
desactivar on-of de agitador de molienda ●
traslado a la maquina de completado 1.5 m ●
llenado de insumos y productos molidos 80 min ●
activar on-of de agitador de completado ●
desactivar on-of de agitador ●
control de calidad 60 min ●
esperar aprobacion de control de calidad ●
envasado 150 min ●
etquetado ●
traslado al almacen de productos terminados 20 m ●
almacen de producto terminado ●









Diagrama Analitico de Proceso (DAP) de fabricacion de pintura
actividad:                    proceso de pinturas horneables simbolo
operación



















cada una de las actividades del proceso productivo, aplicando la variable 
independiente de la investigación del método estudio de trabajo. 
2.7.3.2. Dimensiones, Indicadores de estudio del trabajo 
 
Tabla 18: Dimensiones y indicadores 
 
 
Estudio de métodos: se establece pasos y procedimientos para mejorar el 
proceso de producción de pintura. Donde el índice de agregación de valor me va 
permitir conocer las actividades que no agregan valor para determinar el uso 
adecuado del tiempo de proceso 
2.7.3.3. Registro de actividades de índice de agregación de valor 
Para poder cuantificar las actividades que agregan valor de las que no agregan 
valor se utiliza la fórmula del “Índice de agregación de valor” que se detalla a 
continuación:   
 
ESTUDIO DE TRABAJO 












tAAV: Tiempo de actividades que agregan Valor 





                 





TN: Tiempo normal total  




Tabla 19: Registro de actividades de agregación de valor 
 
 
En la tabla 19, registramos todas las actividades que agregan valor para mejorar 
los tiempos en las actividades que no agregan valor, dando puntuación 1 y 0. 
Además, se cuantifica los procesos que tienen mayor porcentaje indicando que 
estos son los que agregan valor a todo el proceso productivo (color amarillo) y 
los que no agregan valor (color verde). A continuación lo detallamos en el 




































1 1 1 1 0 0 0 0 3 7 0.43 
2 1 1 1 0 0 0 0 3 7 0.43 
3 1 1 1 0 0 0 0 3 7 0.43 
4 0 1 1 1 0 0 0 3 7 0.43 
5 1 1 1 0 0 0 0 3 7 0.43 
6 1 1 1 0 0 0 0 3 7 0.43 
7 1 1 1 0 1 0 0 4 7 0.57 
8 1 0 0 0 0 0 0 1 7 0.14 
9 1 1 1 1 1 0 0 5 7 0.71 
10 1 1 1 0 0 0 0 3 7 0.43 
11 1 1 1 0 0 0 0 3 7 0.43 
12 1 1 1 0 0 0 0 3 7 0.43 
13 1 1 1 0 0 0 0 3 7 0.43 
14 1 1 1 1 1 0 0 5 7 0.71 
15 0 1 1 0 0 0 0 2 7 0.29 
16 1 1 1 0 0 0 0 3 7 0.43 
17 1 1 1 0 0 0 0 3 7 0.43 
18 1 1 1 0 0 0 0 3 7 0.43 
19 1 1 1 0 0 0 0 3 7 0.43 
20 1 1 1 0 1 0 0 4 7 0.57 
21 1 1 1 0 0 0 0 3 7 0.43 
22 1 1 1 0 1 0 0 6 7 0.86 
23 0 0 1 0 0 0 0 1 7 0.14 
24 1 1 1 1 0 0 0 4 7 0.57 
25 1 1 0 0 0 0 0 2 7 0.29 
26 1 1 1 0 0 0 0 3 7 0.43 
27 1 1 1 0 1 0 0 4 7 0.57 
28 1 1 0 1 0 0 0 3 7 0.43 
29 1 1 1 1 0 0 0 4 7 0.57 
30 1 1 1 0 1 0 0 4 7 0.57 






28.73% 5.31% 7.44% 0% 0% 

















Grafico 12: Diagrama de flujo de índice de agregación de valor                                      
                                                 
 
 
En el grafico 12, podemos identificar las actividades que agregan valor (color 
amarillo) y las actividades que no agregan valor (color verde) dentro del proceso 
productivo. 







pre mezclado 60 min AV
molienda 90 min AV
completado y mezclado 80 min AV
control de calidad 60 min NAV
envasado y etiquetado 150 min NAV
Fórmula Ejemplo Por % 
 




























Estos datos señalan que se existen actividades que están por debajo de la 
media. Después de identificar las actividades que agregan valor buscamos medir 
cada actividad del proceso productivo para estandarizarlas. 
Diagrama de flujo de cada actividad de producción de pinturas 
horneables, antes de la aplicación de estudio del trabajo.  
Grafico 13: Diagrama de flujo 
 
Representamos gráficamente las actividades que agregan valor de color amarillo 
y las actividades que no agregan valor de color verde en el proceso de 
fabricación de pinturas.  
2.7.3.4. Medición del trabajo 
En cuanto a la medición de trabajo se busca establecer los tiempos dentro de un 
proceso, aplicando la fórmula de tiempo estándar que es el tiempo óptimo para 

















con la herramienta de la ficha recolección de datos y con el instrumento 
cronometro, se registra todo los tiempos observados en el proceso. 
Luego debe ser depurado los tiempos dispersos (valores no representativos) del 
promedio que se calcula, debemos dar valoración al trabajador para conocer el 
ritmo normal del trabajo, el tiempo estándar es la suma de los tiempos normales 
y los tiempos suplementarios. 
Ecuación de los tiempos para calcular el tiempo estándar. 
 Fórmula  6: Para calcular el tiempo estándar  
 
 
Aplicando las siguientes formulas se busca establecer y cuantificar los tiempos 
para cada actividad del proceso, y así mejorar la eficiencia y eficacia de la 
productividad.  
Donde
Tstb = Tiempo sin trabajar
Ttb = Tiempo trabajado
N° HhPg = Numero de Horas          
.                  hombre programado
Cgppg = Cantidad de galones de                  
.                pintura programadas
Cgppds = Cantidad de galones de 
.                 pintura produsida
N° Hhemp = Numero de Horas                                                                                                                             
.                      hombre empleada                    
FC = factor de concecion
TN = Tiempo normal
Tt = Tiempo total
FORMULAS
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Tabla de tiempos de cada operación. 
En este cuadro presentamos tiempo de las actividades y tiempos suplementarios 
que no agregan valor al proceso. 
Tabla 20: Tiempo de operación 
Registro de toma de tiempos antes de la aplicación del estudio de trabajo 
Elaborado por: champa cano, juan pedro fecha 4/9/2016 









1 pre mesclado 60 10 15 54 10 
2 Molienda 90 15 10 73 7 
3 
Completado y  
Mezclado 80 20 20 70 5 
4 Traslado 4 4 6 4 20 
5 
Control de 
calidad 60 15 60 30 20 
6 Envasado 150 13 120 130 17 
7 Almacén 40 8 40 35.6 20 
 
Donde: 
T. operación: Tiempo necesario para realizar una o varias operaciones. 
T. ocio:          Tiempo libre que se dedica a actividades que no son ni trabajo ni 
tareas esenciales. 
T. espera:    Tiempo que sirve para decidir si continuar o detener un proceso 
sobre la posición presentada. 
T. estándar:   Tiempo óptimo que debe durar una actividad a realizar. 
T. muerto:      Es aquel tiempo por retardos en actividades. 
 
En la tabla se presenta los tiempos de cada operación realizada en el proceso 
de producción de pintura, y se representa a continuación de modo de diagrama 
de barras para mayor compresión. Este análisis muestra las operaciones que 
poseen el mayor tiempo de ejecución de actividad y aquellos cuyo tiempo de 





























En el grafico 14 el tiempo de operación corresponde al tiempo que se utiliza para 
realizar las operaciones del proceso de fabricación de pintura. 




En el grafico 15 el tiempo de ocio se considera al tiempo que un trabajador no 
está participando en el proceso de fabricación de pintura, por dedicarse a otras 
































































En el grafico 16 el tiempo de espera se considera a los tiempos que el operario 
espera una orden para empezar el proceso productivo y la respuesta del análisis 
del control de calidad.  












El grafico 17 se detalla el tiempo estándar que se logra establecer en la empresa 
de acuerdo a los tiempos tomados a cada operación del proceso, a un trabajador 
que posee una habilidad requerida desarrollando una velocidad normal sin 


























































En el grafico 18 el tiempo muerto en el área de producción de pintura en la 
empresa es aquel tiempo generado por retrasos en actividades sea por demora 
en el despacho de insumos, por avería en las máquinas ó por falta de algún 
insumo para dicho proceso. 
Los histogramas de los tiempos tomados a cada actividad del proceso productivo 
de pintura, indican que el mayor índice de tiempo es en la actividad del envasado, 
donde demuestra que el principal problema planteado en el diagrama de Pareto 
sigue siendo el mismo; y esto afecta el cumplimiento oportuno en las 
programaciones del proceso, haciendo cambios constantes en ordenes de 






























2.7.3.5. Calculo de tiempo estándar 
 
Representa cálculo de tiempo estándar de producción de pintura y cantidad de 
galones de pintura producida en mes de marzo.  
Tabla 21: Calculo de tiempo estándar 
TS 
 








299.72  0.11 54.00 266.00 480 89% 4 cilindro 84% 185 220 
300.12  0.11 54.57 266.00 480 89% 4cilindros 86% 190 220 
300.00  0.11 54.40 266.00 480 89% 4cilindros 89% 195 220 
300.00  0.11 54.40 266.00 480 89% 4 cilindros 90% 198 220 
300.00  0.11 54.40 266.00 480 89% 4 cilindros 88% 194 220 
300.00  0.11 54.40 266.00 480 89% 4 cilindros 91% 200 220 
300.00  0.11 54.40 266.00 480 89% 4 cilindros 93% 205 220 
300.00  0.11 54.40 266.00 480 89% 4 cilindros 94% 206 220 
300.00  0.11 54.40 266.00 480 89% 4 cilindros 93% 204 220 
300.00  0.11 54.40 266.00 480 89% 4 cilindros 95% 208 220 
300.00  0.11 54.40 266.00 480 89% 4 cilindros 94% 206 220 
300.00  0.11 54.40 266.00 480 89% 4cilindros 95% 210 220 
300.00  0.11 54.40 266.00 480 89% 4 cilindros 91% 200 220 
300.00  0.11 54.40 266.00 480 89% 4 cilindros 90% 198 220 
300.00  0.11 54.40 266.00 480 89% 4 cilindros 94% 206 220 
300.00  0.11 54.40 266.00 480 89% 4 cilindros 95% 208 220 
300.00  0.11 54.40 266.00 480 89% 4 cilindros 93% 204 220 
300.00  0.11 54.40 266.00 480 89% 4 cilindros 93% 204 220 
300.00  0.11 54.40 266.00 480 89% 4 cilindros 92% 202 220 
300.00  0.11 54.40 266.00 480 89% 4 cilindros 91% 200 220 
300.00  0.11 54.40 266.00 480 89% 4 cilindros 91% 200 220 
300.00  0.11 54.40 266.00 480 89% 4 cilindros 93% 205 220 
300.00  0.11 54.40 266.00 480 89% 4 cilindros 94% 207 220 
300.00  0.11 54.40 266.00 480 89% 4 cilindros 93% 204 220 
300.00  0.11 54.40 266.00 480 89% 4 cilindros 95% 210 220 
300.00  0.11 54.40 266.00 480 89% 4cilindros 92% 202 220 
300.00  0.11 54.40 266.00 480 89% 4 cilindros 94% 206 220 
300.00  0.11 54.40 266.00 480 89% 4cilindros 93% 205 220 
300.00  0.11 54.40 266.00 480 89% 4 cilindros 91% 200 220 
300.00  0.11 54.40 266.00 480 89% 4 cilindros 95% 208 220 
300.00  0.11 54.40 266.00 480 89% 4 cilindros 94% 206 220 
Se determina en la tabla 21 el tiempo estándar de producción de pinturas el 
tiempo requerido para producir una determinada unidad de pintura representado 
como unidad de medida en galones y se establece los tiempos para cada 
actividad del proceso productivo como muestra en el diagrama de flujo número 

















Grafico 19: Diagrama de flujo de las actividades que agregan valor 
 
 
Este diagrama de flujo  se establece la nueva distribución de las actividades  de 
producción de pinturas horneables después de la aplicación del estudio del 
trabajo, después de los análisis de medición de tiempo donde las actividades 
que no agregaban valor (colocar embudo con malla, filtrado con jarra, y llenado 
de los envases) son agrupados en una sola gran actividad llamada “llenado en 

















diseño y puesta en operación de una maquina semiautomática, actividad que si 
agrega valor. Este dispositivo se describe a continuación. 
2.7.3.6. Implementación de la maquina semi automática en el proceso de 
envasado (llenado en envases con bomba de trasvase a cilindros) 
 
Con la implementación de esta actividad en el sub-proceso de envasado se logró 
reducir los tiempos en el proceso productivo total, mejorando los tiempos de 
envasado, que ocasionaba retrasos en la fabricación de pinturas, reduciendo el 
tiempo total de 150 a 90 minutos, que representa una reducción porcentual del 
60%. Este nuevo proceso se presenta a continuación: 
    Imagen 2: Envasado de pintura                      Imagen 3: Envasado de pintura 
                                                                                
                 ANTES                                                                DESPUÉS  
 
 
Esta imagen se muestra de qué manera se filtraba o se envasaba la pintura y de 
qué modo se envasa ahora con la implementación de nuevos métodos y el adecuado 




Maquina semi automática 
En la figura    se muestra el proceso de filtrado de pintura, comparando como era el 
proceso antes y el proceso actual, que genera una mayor producción de pinturas 
porque es semi automatizado a comparación del anterior que era manual. 
2.7.3.7. Isométrico de línea de envasado 
Imagen 4: Isométrico del envasado 
 
Isométrico de un equipo semi automático para el envasado de pintura, para 
optimizar el tiempo de llenado a los envases lo cual permitir dar flujo normal en 
el desarrollo del proceso. 
 
Tabla 22: Tiempo establecido para el proceso de pintura 
ACTIVIDADES TS FC  TN Ttp 
Pre-Mezclado 50.63 0.21  40.00  
Molienda 69.76 0.14  60.00  
Mezclado y completado 59.78 0.08  55.00  
Control de calidad 30.33 0.11  27.00  
Envasado 89.77 0.12  79.00  
Tiempo total 300.27        300 
      
 
En la tabla  22 establecemos los tiempos requeridos a cada actividad del proceso 








































Para calcular el tiempo estándar 








 = 50.63 
 
Después de realizar las ecuaciones del tiempo estándar para cada actividad del 
proceso en el siguiente cuadro se presenta los tiempos establecidos.   
 
2.7.3.8. Tabla de regitros de toma de tiempos  
En este cuadro presentamos los tiempos establecidos y los tiempos 
suplementarios para cada actividad del proceso productivo, después de aplicar 
el estudio de trabajo métodos y medición del trabajo. 
Tabla  23: Tiempos establecidos 
Registro de toma de tiempos 
Elaborado por: champa cano, juan pedro fecha 1/4/17 












1 pre mesclado 50 5 7 50 4 
2 Molienda 70 15 10 70 7 
3 
Completado y  
Mezclado 60 10 3 60 5 
4 Control de calidad 30 15 20 30 5 
       
5 Envasado 90 7 30 90 30 
 Sumatorio Total del tiempo estándar 300  
  
En la tabla  23 Según los datos de tomados de tiempos a cada actividad se 

















Diagrama analítico de procesos (DAP) con los tiempos establecidos para cada 
proceso 
Gráfico  20: diagrama analítico de proceso 
 
 
Después de estandarizar los tiempos para cada actividad del proceso, se 
establece el diagrama analítico de proceso para la elaboración de pintura. 






 almacen de materia prima (insumos) ●
pesado  de insumos ●
traslado de insumos a zona de proceso 5 m ●
llenado de insumos a paila de pre mezclado ● el tiempo es todo el proceso de
activar on-of del agitador 50 min ● pre mezclado
desactivar on-of del agitador ●
traslado de pre mesclado a zona de molienda 1.5 m ●
activar on-of de agitador de molienda 70 min ● el tiempo es todo el proceso de
alimentar a la tolva de la maquina de molienda ● molienda
desactivar on-of de agitador de molienda ●
traslado a la maquina de completado 1.5 m ●
llenado de insumos y productos molidos 60 min ● el tiempo es todo el proceso de
activar on-of de agitador de completado ● completado y mezclado
desactivar on-of de agitador ●
control de calidad 30 min ● el tiempo es todo el proceso de
esperar aprobacion de control de calidad ● control de calidad
envasado 90 min ● el tiempo es todo el proceso de
etquetado ● envasado y etiquetado
traslado al almacen de productos terminados 20 m ●
almacen de producto terminado ●
total 28 m 300 min 11 4 1 2 2
Diagrama Analitico de Proceso (DAP) de fabricacion de pintura







































































3.1. Análisis descriptivo 
3.1.1 Variable dependiente: Productividad 
En la tabla 24, se muestra los datos obtenidos en la recolección de datos del 
índice de productividad de un periodo de 12 semanas antes de la etapa de 
implementación. 
Tabla 24: Productividad del antes 
Registro de datos de productividad antes de la implementación 
En esta tabla del antes se muestra los índices de eficiencia y eficacia para 
calcular la productividad, dando como resultado 0.55 tomado el promedio de los 







1 0.68 0.67 0.46 
2 0.72 0.69 0.50 
3 0.68 0.69 0.47 
4 0.69 0.71 0.49 
5 0.74 0.76 0.56 
6 0.73 0.75 0.55 
7 0.72 0.73 0.53 
8 0.74 0.73 0.54 
9 0.75 0.82 0.62 
10 0.77 0.82 0.63 
11 0.78 0.84 0.65 
12 0.78 0.88 0.69 




En la tabla 25, se muestra los datos obtenidos en la recolección de datos del 
índice de la productividad de un periodo de 12 semanas después de la etapa de 
implementación. 







1 0.87 0.89 0.78 
2 0.90 0.88 0.79 
3 0.89 0.89 0.79 
4 0.83 0.89 0.74 
5 0.92 0.92 0.84 
6 0.92 0.92 0.85 
7 0.92 0.92 0.85 
8 0.93 0.93 0.86 
9 0.94 0.94 0.89 
10 0.95 0.94 0.89 
11 0.96 0.93 0.90 
12 0.96 0.93 0.89 
media 0.91 0.92 0.84 
Registro de datos de productividad antes de la implementación 
Después de la implementación del estudio del trabajo se muestra la evolución 
que hubo en cuanto al crecimiento de la productividad obteniendo 0.84 como 





Diagrama comparativo de barras de la productividad 
En el grafico 21, se presenta la herramienta de histograma comparando la 
productividad del antes y la productividad del después de la implementación. 
Grafico 21: Productividad del antes y después 
 
Histograma de productividad antes y después de la implementación 
 
En el grafico 21, correspondiente a la variable de la productividad se observa 
que hay una diferencia entre la media del antes y después del estudio de trabajo 
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3.1.2 Variable dependiente – dimensión 1: Eficiencia 
En la tabla 26, se muestra los datos obtenidos en la recolección de datos del 
índice de eficiencia de un periodo de 12 semanas antes de la etapa de 
implementación. 




N°Hhpg N°Hhemp Hhpd 
1 300 438 0.68 
2 300 418 0.72 
3 300 440 0.68 
4 300 435 0.69 
5 300 407 0.74 
6 300 409 0.73 
7 300 415 0.72 
8 300 408 0.74 
9 300 397 0.75 
10 300 389 0.77 
11 300 385 0.78 
12 300 384 0.78 
media 300 410 0.73 
 
Registro de datos de eficiencia antes de la implementación. 
Se puede observar que la eficiencia antes de la implementación tenia como 
índice en los datos observados 0.73 en un periodo correspondiente a 12 




En la tabl 27, se muestra los datos obtenidos en la recolección de datos del índice 
de eficiencia de un periodo de 12 semanas después de la etapa de 
implementación. 




N°Hhpg N°Hhemp Hhpd 
1 300 345 0.87 
2 300 335 0.90 
3 300 336 0.89 
4 300 361 0.83 
5 300 327 0.92 
6 300 326 0.92 
7 300 326 0.92 
8 300 323 0.93 
9 300 318 0.94 
10 300 317 0.95 
11 300 313 0.96 
12 300 314 0.96 
media 300 328 0.91 
Registro de datos de eficiencia después de la implementación 
Se observar que la eficiencia después de la implementación tiene un media de 
0.91 en un periodo correspondiente a 12 semanas, obteniendo una mejora de 





Diagrama comparativo de barras de la eficiencia 
En el grafico 22, se presenta la herramienta de histograma comparando la 
eficiencia del antes y la eficiecia del después de la implementación. 
 
Grafico 22: Eficiencia del antes y después 
 
Histograma de eficiencia antes y después de la implementación 
En el grafico 22, correspondiente a la variable eficiencia y se observa que hay 
una diferencia entre la media del antes y después del estudio de trabajo donde 
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3.1.3 Variable dependiente – dimensión 2: Eficacia. 
En la tabla 28, se muestra los datos obtenidos en la recolección de datos del 
índice de eficacia de un periodo de 12 semanas antes de la etapa de 
implementación 
 Tabla 28: Eficacia del antes 
EFICACIA ANTES 
PERIODO EN SEMANA Cgppds Cgppg Ipd 
1 147 220 0.67 
2 152 220 0.69 
3 152 220 0.69 
4 155 220 0.71 
5 166 220 0.76 
6 164 220 0.75 
7 161 220 0.73 
8 161 220 0.73 
9 181 220 0.82 
10 180 220 0.82 
11 185 220 0.84 
12 193 220 0.88 
media 166 220 0.76 
Registro de datos de eficacia antes de la implementación 
se observar que la eficacia antes de la implementación tiene una  media de 0.76 
en un periodo correspondiente a 12 semanas, tenindo  presente lo que se busca 




En la tabla 29, se muestra los datos obtenidos en la recolección de datos del 
índice de eficacia de un periodo de 12 semanas después de la etapa de 
implementación. 




Cgppds Cgppg Ipd 
1 196 220 0.89 
2 195 220 0.88 
3 196 220 0.89 
4 196 220 0.89 
5 203 220 0.92 
6 203 220 0.92 
7 203 220 0.92 
8 204 220 0.93 
9 208 220 0.94 
10 207 220 0.94 
11 206 220 0.93 
12 206 220 0.93 
media 202 220 0.92 
Registro de datos de eficacia después de la implementación 
se observar que la eficacia después de la implementación tiene una media de 
0.92 en un periodo correspondiente a 12 semanas, obteniendo una mejora de 





Diagrama comparativo de barras de la eficacia 
En el grafico 23, se presenta empleado la herramienta de histograma de la 
eficacia antes y después de la implementación 
Grafico 23: Eficacia del antes y después 
 
 
Histograma de eficacia antes y después de la implementación 
En el grafico 23, correspondiente a la variable eficacia se observa que hay una 
diferencia entre la media del antes y del después del estudio de trabajo donde la 
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3.2. Análisis inferencial 
Se desarrolló la prueba o contrastación de hipótesis general, utilizando un criterio 
de decisión, según se indica en las líneas siguientes, para de esta manera 
rechazar o aceptar la hipótesis. Para tal fin utilizaremos el software estadístico  
SPSS versión 22. 
3.2.1 Análisis  de la hipótesis general 
Prueba de normalidad 
Verificaremos si los datos provienen de una distribución normal, para una nuestra 
muestra menor a 30 datos, por ende procede mediante el  estadígrafo Shapiro 
Wilk. 
Si el valor P es mayor al nivel de significancia α (0.05) quiere decir que los datos 
provienen de una distribución normal.  
P valor > α =0,05 los datos provienen de una distribución normal.  
Si el P valor es menor al nivel de significancia α (0.05) quiere decir que los datos 
no provienen de una distribución normal.  
P valor ≤ α = 0,05 los datos no provienen de una distribución normal.  
Variable Dependiente: Productividad 
Ho: La productividad antes y después de la aplicación de estudio del trabajo sigue 
una distribución normal. 
Hi: La productividad antes y después de la aplicación del estudio del trabajo no 
sigue una distribución normal. 
Regla de decisión: 
Si Sig > 5 % se acepta Ho 
Si Sig ≤ 5 % se rechaza Ho 
Prueba de normalidad  




Estadístico gl Sig. 
Productividad antes ,927 12 ,347 
Productividad después ,900 12 ,159 
 




De la tabla anterior, se puede verificar que la significancia de la productividad 
antes y después presenta un valor superior a 0.05 (0.347 y 0.159 
respectivamente), por consiguiente se acepta la hipótesis nula, con los valores 
obtenidos de nuestras significancias llegamos a la conclusión de que nuestros 
datos siguen una distribución normal y de acuerdo a la regla de decisión, queda 
demostrado que tienen comportamientos paramétricos.  
Prueba de hipótesis 
Ho: La aplicación de estudio del trabajo no mejora la productividad en el área de 
producción de pintura en la empresa Resina Sintéticas y Derivados S.A. San 
Martin de Porres 2017. 
Hi: La aplicación de estudio del trabajo mejora la productividad en el área de 
producción de pintura en la empresa Resina Sintética y Derivados S.A., San 
Martin de Porres 2017. 
 Tabla 31: Descriptivos de Productividad antes y después con T StudenT.  
 








Productividad antes 55,5000 12 7,02593 2,02821 
Productividad después 84,0000 12 5,08116 1,46680 
 
Fuente: SPSS versión 22 
De la tabla, ha quedado demostrado que la media de la productividad antes 
55,50 es menor que la media de la productividad después 84,00, por 
consiguiente no se cumple la Ho: μpa ≥ μpd, en tal razón se rechaza la hipótesis 
nula y se acepta la hipótesis de investigación o alterna. 
Se procede al análisis mediante el valor de significancia de los resultados de la 
aplicación de la prueba T Student a ambas productividades.  
Regla de decisión:  
Si Sig ≤ 0.05, se acepta la hipótesis alterna 

















95% de intervalo de 


















Fuente: SPSS versión 22 
De la tabla, se puede verificar que la significancia de la prueba T Student, 
aplicada a la productividad antes y después es de 0.000, por consiguiente se 
rechaza la hipótesis nula y se acepta que la hipótesis alterna: La aplicación de 
estudio del trabajo mejora la productividad en el área de producción de 
pintura en la empresa Resinas Sintéticas y Derivados S.A., San Martin de 
Porres 2017. 
3.2.2 Análisis de la primera hipótesis especifica 
Verificaremos si los datos provienen de una distribución normal, para una nuestra 
muestra menor a 30 datos, por ende procede mediante el  estadígrafo Shapiro 
Wilk. 
Si el valor P es mayor al nivel de significación α (0.05) quiere decir que los datos 
provienen de una distribución normal.  
P valor > α = los datos provienen de una distribución normal.  
Si el P valor es menor al nivel de significación α (0.05) quiere decir que los datos 
no provienen de una distribución normal.  
P valor ≤ α = los datos no provienen de una distribución normal. 
Dimensión: eficiencia 
Ho: La eficiencia antes y después de la aplicación del estudio del trabajo sigue 
una distribución normal. 
Hi: La eficiencia antes y después de la aplicación del estudio del trabajo sigue 





Regla de decisión: 
Si Sig > 5 % se acepta Ho.  
Si Sig ≤ 5 % se rechaza Ho. 




Estadístico gl Sig. 
Eficiencia antes ,930 12 ,383 
Eficiencia después ,933 12 ,412 
Fuente: SPSS versión 22 
De la tabla anterior, se puede verificar que la significancia de la eficiencia antes 
y después presenta un valor superior a 0.05 (0.383 y 0.412 respectivamente), 
por consiguiente se acepta la hipótesis nula, con los valores obtenidos de 
nuestras significancias llegamos a la conclusión de que nuestros datos siguen 
una distribución normal y de acuerdo a la regla de decisión, queda demostrado 
que tienen comportamientos paramétricos.  
Prueba de hipótesis 
Ho: La aplicación de estudio del trabajo no mejora la eficiencia en el área de 
producción de pintura en la empresa Resina Sintética y Derivados S.A., San 
Martin de Porres 2017. 
Hi: La aplicación de estudio del trabajo no mejora la eficiencia en el área de 
producción de pintura en la empresa Resina Sintética y Derivados S.A., San 
Martin de Porres 2017.  
Tabla 34: Estadística de dimensión eficiencia 
 
 Media N 
Desviación 
estándar 
Media de error estándar 
 
Eficiencia antes 73,0833 12 3,44986 ,99589 
Eficiencia después 91,6667 12 3,65148 1,05409 
 




De la tabla, ha quedado demostrado que la media de la eficiencia antes (73,08) 
es menor que la media de la eficiencia después (91,67), por consiguiente se 
rechaza la hipótesis nula y se acepta la hipótesis de investigación o alterna. 
Se procede al análisis mediante el valor de significancia de los resultados de la 
aplicación de la prueba T Student a ambas productividades.  
Regla de decisión:  
Si Sig ≤ 0.05, se acepta la hipótesis alterna 
Si Sig > 0.05, se acepta la hipótesis nula 
Tabla 35: Prueba de hipótesis de dimensión eficiencia. 
 











95% de intervalo de 
confianza de la 
diferencia 
Inferior Superior 
Eficiencia antes - 
Eficiencia después 





-44,600 11 ,000 
 
Fuente: SPSS versión 22 
De la tabla, se puede verificar que la significancia de la prueba T Student, 
aplicada a la productividad antes y después es de 0.000, por consiguiente se 
rechaza la hipótesis nula y se acepta que la hipótesis alterna: La aplicación de 
estudio del trabajo mejora la eficiencia en el área de producción de pintura 
en la empresa Resinas Sintéticas y Derivados S.A., San Martin de Porres 
2017. 
3.2.3 Análisis de la primera hipótesis especifica 
Verificaremos si los datos provienen de una distribución normal, para una nuestra 
muestra menor a 30 datos, por ende procede mediante el  estadígrafo Shapiro 
Wilk. 
Si el valor P es mayor al nivel de significación α (0.05) quiere decir que los datos 
provienen de una distribución normal.  




Si el P valor es menor al nivel de significación α (0.05) quiere decir que los datos 
no provienen de una distribución normal.  
P valor ≤ α =0,05 los datos no provienen de una distribución normal 
Dimensión: eficacia 
Ho: La eficacia antes y después de la aplicación del estudio del trabajo sigue una 
distribución normal. 
Hi: La eficacia antes y después de la aplicación del estudio del trabajo no sigue 
una distribución normal. 
Regla de decisión: 
Si Sig > 5 % se acepta Ho 
Si Sig ≤ 5 % se rechaza Ho 




Estadístico gl Sig. 
Eficacia antes ,190 ,901 12 
Eficacia después ,258 ,858 12 
 
Fuente: SPSS versión 22 
De la tabla anterior, se puede verificar que la significancia de la eficacia antes y 
después presenta un valor superior a 0.05 (0.072 y 0.084 respectivamente), por 
consiguiente se acepta la hipótesis nula, con los valores obtenidos de nuestras 
significancias llegamos a la conclusión de que nuestros datos siguen una 
distribución normal y de acuerdo a la regla de decisión, queda demostrado que 
tienen comportamientos paramétricos.  
Prueba de hipótesis 
Ho: La aplicación de estudio del trabajo no mejora la eficacia en el área de 
producción de pintura en la empresa resina sintética y derivados S.A., San Martin 
de Porres 2017. 
Hi: La aplicación de estudio del trabajo mejora la eficacia en el área de 
producción de pintura en la empresa Resina Sintética y Derivados S.A., San 






Tabla 37: Estadística de dimensión eficacia 
 
 Media N 
Desviación 
estándar 




75,4167 12 6,17117 1,78146 
91,5000 12 2,15322 ,62158 
 
Fuente: SPSS versión 22 
De la tabla, ha quedado demostrado que la media de la eficiencia antes (75,42) 
es menor que la media de la productividad después (91,50), por consiguiente se 
rechaza la hipótesis nula y se acepta la hipótesis de investigación o alterna. 
Se procede al análisis mediante el valor de significancia de los resultados de la 
aplicación de la prueba T Student a ambas productividades.  
Regla de decisión:  
Si Sig ≤ 0.05, se acepta la hipótesis alterna 
Si Sig > 0.05, se acepta la hipótesis nula 
Tabla 38: Prueba de hipótesis de dimensión eficacia 
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Fuente: Spss versión 22 
 
De la tabla, se puede verificar que la significancia de la prueba T Student, 
aplicada a la eficacia  antes y después es de 0.000, por consiguiente se rechaza 
la hipótesis nula y se acepta que la hipótesis alterna: La aplicación de estudio 
del trabajo mejora la eficacia en el área de producción de pintura en la 




3.3. Análisis económico y financiero 
Costos de la implementación 
La inversión realizada para la aplicación del estudio del trabajo se basó 
fundamentalmente por los retrasos ocasionados en la producción de pintura 
especialmente en la actividad del envasado que tiene alto índice de tiempo en el 
llenado en galones. 
 
 






Incremento de la capacidad de producción 
Con la aplicación del estudio del trabajo en el área de producción de pintura, se 
logró mejorar la productividad generando un incremento de la producción 
durante el año 2017, siendo la producción de antes en los tres meses 9.985 
galones de pintura y la producción después de 12.112 galones de pintura, 
considerando el precio de venta S/ 75.00 soles por galon, la que representa un 
(incremento del 21%). 
 









Propuesta Inversión (S/) 
Capacitación al personal 2000.00 
Elaboración de formatos y fichas 1000.00 
Compra de equipo del envasado 
(bomba de trasvase y tuberías) 
5000.00 
Total Inversión 8000.00 
Producción total Total (S/.) 
Sin estudio del trabajo 
(Octubre, Noviembre y 
Diciembre 2016) 748,875 
Con estudio del trabajo 

































3.3.1. Análisis costo-beneficio 
Se compara el beneficio logrado por la aplicación de estudio del trabajo 
Tabla 41: Relación costo beneficio 
  Valor presente (S/.) 









En el resultado obtenido de la relación costo beneficio se observa que para una 
inversión realizada en la aplicación del estudio del trabajo se logra un incremento 
de ingresos económico que equivale aproximadamente a 19.94 veces la 
inversión. 
3.3.2. Análisis ratios financieros: VAN, TIR y tiempo de recuperación 
 
Tabla 42:  De costos 
Costos Unitarios x 
Galón   
Costo Variables   
- Materiales & 
Insumos Directos 12 
S/. X 
galón 
Costos Fijos   
- Mano de Obra de 
Directa 2100 S/. X mes 
- Depreciación 1000 S/. X mes 
- Luz 600 S/. X mes 
- Agua 500 S/. X mes 
- Alquiler 2000 S/. X mes 
 6200  
 
 
En esta tabla mostramos los costos fijos y variables que se emplearon para la 


















Cantidad de pintura producida  
Cantidad de galones de pinturas producidas durante el periodo del antes y 
después de la implementación. 








Diferencial mensual: (excedente de mejora – antes de la mejora) son de 884 el 
primer mes, 808 para el 2do mes y 435 galones para el ultimo. 
Se estima un costo de oportunidad del 7.10% conforme a lo que paga la caja 
centro (anexo 25) 
Tabla 44: cálculo de costos 
 
PROYECCION MONETARIA DEL PROYECTO
En Soles
0 Febrero Marzo Abril
Capacitacion al personal -$2,000.00
Elaboracion de Formatos y fichas -$1,000.00
Compra de Equipos de Envasado (Bomba de 
trasvase y tuberias) -$5,000.00
CANTIDAD PRODUCIDA (Como Excedente de 
Despues de Mejora - Antes de Mejora) 884.00 808.00 435.00
PRECIO DE VENTA ($ US) 75.00 75.00 75.00
VENTAS TOTALES 66,300.00 60,600.00 32,625.00
CANTIDAD PRODUCIDA (Como Excedente de 
Despues de Mejora - Antes de Mejora) 884.00 808.00 435.00
Costo Variable unitario 12.00 12.00 12.00
- COSTOS VARIABLES TOTALES 10,608.00 9,696.00 5,220.00
- COSTOS FIJOS TOTALES 6,200.00 6,200.00 6,200.00
COSTO DE PRODUCCION (S/.) $16,808.00 $15,896.00 $11,420.00
FLUJOS DE EFECTIVO NETO ANUAL -$8,000 $49,492 $44,704 $21,205
VALOR PRESENTE NETO -$8,000 $46,211 $38,973 $17,261
Antes de la implementacion
Octubre Noviembre Diciembre
3030 3259 3696
Despues de la implementacion
Febrero Marzo Abril
3914 4067 4131
Incremento de Produccion mensual
884 808 435
Produccion de Galones x Meses - Antes y 





Se observa que los flujos de caja son de 46,211, 38,973 y 17,261 soles para los 
3 meses de la implementación del proyecto., asimismo, se observa en el mes 0, 
que es el tiempo de implementación, el total de la inversión requerida para la 
implementación del tesis de 8,000 soles. 
 
Al calcular el valor presente neto (VAN) obtenemos 94,445.50 soles lo que es 
mayor a 0 (cero) y esto nos indica que debemos a proceder con la 
implementación de la tesis, evaluado a una tasa de costo de capital del 7.10% 
anual de la Caja Centro. 
 
  
Es la tasa a cual el valor presente neto es igual a cero; es decir, la TIR es la tasa 
a lo cual el VAN se iguala a Cero. Se puede decir que es la tasa interna real del 
proyecto en evaluación. 
Tabla 45: Tasa interna de retorno 
 
 
Por lo que se tiene: 
 
La TIR de 603.44% es mayor que el costo de oportunidad del 7.10% lo que nos 
indica que el desarrollo del proyecto es altamente rentable para los intereses 
de la empresa. 
 
 
VALOR PRESENTE NETO $94,445.50
TIR (TASA INTERNA DE RETORNO)
FLUJOS DE EFECTIVO NETO ANUAL -$8,000 $49,492 $44,704 $21,205
-$8,000 $7,036 $903 $61
Para hallar la TIR, el Valor Actual Neto (VAN) se iguala a cero






Es el lapso del tiempo que se espera recuperar la inversión inicial. 
 
 





















El tiempo de recuperación de la inversión inicial se daría solo a los 9 días de 
haber implementado la mejora, y por lo tanto, por ser este periodo tan corto, se 
















0 1 2 3
-$8,000 $46,211 $38,973 $17,261
$46,211 $85,184 $102,445
FLUJO EFECTIVO NETO ANUAL
Tiempo de 









































 Según los resultados obtenidos en nuestra hipótesis general se logró 
determinar que la aplicación de estudio de trabajo mejora la productividad en 
el área de producción de pinturas en la empresa Resinas Sintéticas y 
Derivadas S.A. San Martin de Porres, 2017, con un nivel de significancia de 
0,000, por lo cual se concluye con el rechazo de la hipótesis nula, aceptando 
la hipótesis alterna  y se logró un incremento de la productividad de 28,50%, 
según ULCO, C. en su tesis aplicación de ingeniería de métodos en el 
proceso productivo de cajas de calzado para mejorar la productividad 
de mano de obra de la empresa Industrias Art Print., investigación 
aplicada, logró mejorar los procesos de plastificado, lo cual permitió mejorar 
la productividad de mano de obra del sistema productivo en un 19% con 
respecto a la situación inicial. El estudio de métodos permitió mejorar las 
actividades que estaban afectando la productividad; se identificó que el 47% 
de actividades eran improductivas en el proceso inicial y mejorando las 
actividades correspondientes al proceso de Plastificado se identificó que sólo 
el 6% de actividades eran improductivas. - El estudio de tiempos del proceso 
después de la mejora del método permitió determinar un nuevo tiempo 
estándar de 377.95 minutos/millar, produciendo una reducción de 29.56 
min/mill y una productividad de 193 cajas/hora. Haciendo un incremento de 
la productividad de 23.7%.  
 
 Según los resultados obtenidos de la eficiencia se  logró determinar que la 
aplicación de estudio de trabajo mejora la eficiencia en el área de producción 
de pinturas en la empresa Resinas Sintéticas y Derivadas S.A. San Martin 
de Porres, 2017, con un nivel de significancia de 0,000, por lo cual se 
concluye con el rechazo de la hipótesis nula, aceptando la hipótesis alterna  
y se logró un incremento de la eficiencia en  18,58%, el autor RUIZ, H. En su 
tesis Estudio de métodos de trabajo en el proceso de llenado de tolva para 
mejorar la productividad de la empresa agrosemillas Don Benjamín E.I.R.L.., 
de tipo Aplicada, al finalizar su investigación concluye en que realizando el 
estudio del trabajo  se logra incrementar 48.93% el volumen libre en el 
almacén por hora utilizada, 1.05% la productividad de la materia prima, 




de obra y un incremento de 1.90% en la productividad total del área de 
producción. Con la propuesta de mejora del método de trabajo se incrementa 
la eficiencia y la eficacia en 3.67 % y 20 % respectivamente. 
 
 Según los resultados obtenidos de la eficacia, se logró determinar que la 
aplicación de estudio de trabajo mejora la eficacia en el área de producción 
de pinturas en la empresa Resinas Sintéticas y Derivadas S.A. San Martin 
de Porres, 2017, con un nivel de significancia de 0,000, por lo cual se 
concluye con el rechazo de la hipótesis nula, aceptando la hipótesis alterna  
y se logró un incremento de la eficacia  en  16,08%.  Por su parte ACUÑA, 
D. en su tesis Incremento de la capacidad de producción de fabricación de 
estructuras de mototaxis aplicando metodologías de las 5S’s e Ingeniería de 
métodos de enfoque cuantitativo, con la implementación y desarrollo de las 
mejoras, se estima una reducción de 9.12 minutos del tiempo de ciclo (por 
procesos completo); lo que se traduce en un incremento de la productividad, 























































Las conclusiones a las que se llegó durante el proceso de esta investigación 
fueron las siguientes: 
 
 Con respecto al objetivo general, se logró determinar que la aplicación de 
estudio de trabajo mejora la productividad en el área de producción de 
pinturas en la empresa Resinas Sintéticas y Derivadas S.A. San Martin de 
Porres, 2017, con un nivel de significancia de 0,000, por lo cual se concluye 
con el rechazo de la hipótesis nula, aceptando la hipótesis alterna  y se logró 
un incremento de la productividad de 28.50%, los índices con referente del 
antes y después fue de 55% a 84%. 
 Como segunda conclusión según los resultados obtenidos  con la eficiencia, 
se logró determinar que la aplicación de estudio de trabajo mejora la 
eficiencia en el área de producción de pinturas en la empresa Resinas 
Sintéticas y Derivadas S.A. San Martin de Porres, 2017, con un nivel de 
significancia de 0,000, por lo cual se concluye con el rechazo de la hipótesis 
nula, aceptando la hipótesis alterna  y se logró un incremento de la eficiencia 
en  18.58%, los índices con referente del antes y después fue de 73% a 91%.  
 Como última conclusión según los resultados obtenidos de la eficacia, se 
logró determinar que la aplicación de estudio de trabajo mejora la eficacia en 
el área de producción de pinturas en la empresa Resinas Sintéticas y 
Derivadas S.A. San Martin de Porres, 2017, con un nivel de significancia de 
0,000, por lo cual se concluye con el rechazo de la hipótesis nula, aceptando 
la hipótesis alterna  y se logró un incremento de la eficacia  en 16.08%, los 


















































Las recomendaciones a las que se llegó durante el proceso de esta investigación 
fueron las siguientes: 
 
 Con respecto al objetivo general, es preciso que en la aplicación del estudio 
del trabajo se pueda contar con el apoyo de la gerencia para concientizar a 
los trabajadores a una mejora de los métodos y lo más importante que el 
tiempo estándar sea un factor que direcciones la labor de los trabajadores 
del área para incrementar la producción y  se incremente las utilidades a la 
empresa. 
 
 Respecto a la eficiencia  es necesario una buena capacitación del personal 
en cuanto a métodos y tiempos, con entrenamientos constantes en la planta 
para que se logre optimizar el uso de los recursos. 
 Como última  recomendación en  la mejora de la eficacia es preciso que se 
cuente con los insumos necesarios y los equipos estén operativos para 
cumplir con el plan de producción de pinturas, siendo importante que se 
involucre a las demás áreas como el  área de compras para contar 
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En esta actividad se alimenta al tanque de 








En esta actividad de molienda no existen equipos 





c)  Envasado mejorado 
En esta actividad del proceso se implementó para 









 Anexo 5: Manual de funciones y procedimientos del área a analizar de la 





CARGO: GERENTE GENERAL 
SUPERVISA: TODAS LAS MACROAREAS FUNCIONALES 
RESPONSABILIDAD: 
1. Es el representante legal de la Empresa 
2. Promueve y coordina las actividades del Sistema de Gestión de la Calidad 
3. Hacer buen uso de los recursos financieros y materiales de la  Empresa. 
4. Convocar a reuniones al directorio 
5. Toma de decisiones 
 
FUNCIONES ESPECÍFICAS: 
1. Dirigir las operaciones de la empresa, organizar el régimen interno. 
2. Formular, coordinar, ejecutar, evaluar  el plan operativo anual.  
3. Convocar y presidir las reuniones ordinarias y extraordinarias con los directores y con el 
Comité de calidad. 
4. Aprobar y, suscribir acuerdos, contratos  con clientes y proveedores para el  buen 
funcionamiento de la empresa. 
5. Controlar los indicadores de gestión de las diferentes áreas. 
6. Disponer la contratación de personal y políticas de remuneración. 
7. Velar por la aplicación de las políticas para los objetivos y fines de la empresa. 
8. Asegurar la disponibilidad de recursos necesarios para mantener el Sistema de la Calidad 


















CARGO: DIRECTOR  DE  PRODUCCIÓN 
REPORTA A: GERENTE GENERAL 
 
FUNCIONES ESPECÍFICAS 
I. Coordinar con el Jefe de Producción y el Jefe de Control de Calidad los 
trabajos a realizar de acuerdo al  programa de producción. 
II. Determinar la cantidad de las materias primas a utilizar. 

















CARGO: JEFE DE PRODUCCIÓN  
REPORTA A: GERENTE ADMINISTRATIVO 
 
FUNCIONES ESPECÍFICAS 
1. Coordinar con el Director encargado de la Producción los trabajos a realizar 
de acuerdo a una programación. 
2. Cumplir con los estándares indicados en la formulación de cada Orden de      
Producción  y verificar los procedimientos  para los trabajos a realizar. 
3. Verificar la calidad de las materias primas a utilizar. 
4. Monitorear cada proceso de producción. 


















CARGO: JEFE DE CONTROL DE CALIDAD   
REPORTA A: SUPERVISOR Y A GERENTE DE PRODUCCIÓN  
 
FUNCIONES ESPECÍFICAS 
1. Coordinar los trabajos con el comité de calidad respecto a  los productos a 
analizar.  
2. Verificar la calidad de los productos terminados. 
3. Revisar las pruebas de productos terminados.   
4. Mandar analizar los productos o insumos  que sean requeridos. 
5. Elaborar los informes de trabajos realizados en el parte de producción. 
















REPORTA A: JEFE DE PRODUCCIÓN 
 
FUNCIONES ESPECÍFICAS 
I. Coordinar con los operadores los procedimientos a realizar mientras se realiza 
el proceso productivo. 
II. Tomar los  parámetros de producción y anotar estos en los registros respectivos. 
III. Coordinar permanentemente con el Jefe de producción. 












OPERARIOS   
FUNCIONES ESPECÍFICAS  
1. Acondicionar la materia prima según lo requerido en la orden de producción. 
2. Realizar trabajos de acuerdo a los procedimientos establecidos para cada 
proceso. 
3. Mantener su área de trabajo en óptimas condiciones. 
4. Realizar trabajos de carga y descarga de los materiales y productos. 
 
 
OPERARIOS  DE LIMPIEZA   
FUNCIONES ESPECÍFICAS  
1. Realizar la limpieza y desinfección de equipos, las áreas de producción y afines 
antes y después del  proceso productivo. 
2. Ordenar los equipos correctamente. 
3. Coordinar con el jefe de producción donde colocar el sobrante y los desechos,    






Registro tiempo de producción 
 
Anexo 11: Fichas de recolección de datos 
 
registro de tiempos de cada actividad del proceso 




semana dia 1 = (min) 2 = (min) 3 = (min) 4 = (min) 5 = (min)   
1 
1             
2             
3             
4             
5             
                
2 
1             
2             
3             
4             
5             
                
3 
1             
2             
3             
4             
5             
                
4 
1             
2             
3             
4             
5             
leyenda 
pre mezclado 1 control de calidad 4 
molienda 2 envasado y etiquetado 5 









Anexo 12:  Fichas de recolección de datos 
 
registro de productos logrados y tiempos empleados 
registrado por: pedro champa 
fecha de inicio   fecha final   
periodo 
productos programados y 
tiempos empleados 
productos logrados y timpo 
estandar 
semana dia galones minuto galones minuto 
  1         
  2         
1 3         
  4         
  5         
total           
  1         
  2         
2 3         
  4         
  5         
total           
  1         
  2         
3 3         
  4         
  5         
total           
  1         
  2         
4 3         
  4         
  5         













Anexo 13: Registro de tiempos empleados y productos logrados octubre 
 
registro  de cantidad de galones de pintura producidas y tiempos empleados 
registrado por: pedro champa     




tiempos empleado  
productos logrados y 
tiempo estandar 
eficacia  
semana dia galones minuto galones minuto         A          B 
1 
1 220 440 148 300 0.50 0.49 
2 220 438 145 300 0.50 0.48 
3 220 442 150 300 0.50 0.50 
4 220 437 144 300 0.50 0.48 
5 220 434 146 300 0.51 0.49 
total               
2 
1 220 395 147 300 0.56 0.49 
2 220 420 148 300 0.52 0.49 
3 220 424 152 300 0.52 0.51 
4 220 420 155 300 0.52 0.52 
5 220 430 157 300 0.51 0.52 
total               
3 
1 220 435 149 300 0.51 0.50 
2 220 438 147 300 0.50 0.49 
3 220 443 150 300 0.50 0.50 
4 220 445 160 300 0.49 0.53 
5 220 437 156 300 0.50 0.52 
total               
4 
1 220 435 154 300 0.51 0.51 
2 220 430 158 300 0.51 0.53 
3 220 433 153 300 0.51 0.51 
4 220 440 156 300 0.50 0.52 
5 220 436 155 300 0.50 0.52 












Anexo 14: Registro de tiempos empleados y productos logrados 
noviembre 
 
registro  de cantidad de galones de pintura producidas y tiempos empleados 
registrado por: pedro champa     
fecha de inicio 01-nov fecha final 29-nov año 2016 
periodo 
productos programados 
y tiempos empleados 
productos logrados y 
tiepo estandar 
eficacia 
semana dia galones minuto galones minuto A B 
  1 220 410 170 300 0.54 0.57 
  2 220 412 165 300 0.53 0.55 
1 3 220 407 168 300 0.54 0.56 
  4 220 405 164 300 0.54 0.55 
  5 220 400 165 300 0.55 0.55 
total           0.54   
  1 220 415 167 300 0.53 0.56 
  2 220 406 168 300 0.54 0.56 
2 3 220 413 162 300 0.53 0.54 
  4 220 403 160 300 0.55 0.53 
  5 220 410 163 300 0.54 0.54 
total               
  1 220 414 167 300 0.53 0.56 
  2 220 416 160 300 0.53 0.53 
3 3 220 415 163 300 0.53 0.54 
  4 220 417 158 300 0.53 0.53 
  5 220 413 155 300 0.53 0.52 
total               
  1 220 410 160 300 0.54 0.53 
  2 220 408 158 300 0.54 0.53 
4 3 220 406 161 300 0.54 0.54 
  4 220 411 160 300 0.54 0.53 
  5 220 405 165 300 0.54 0.55 












Anexo 15: Registro de tiempos empleados y productos logrados 
diciembre 
 
registro  de cantidad de galones de pintura producidas y tiempos empleados 
registrado por: pedro champa     
fecha de inicio 01-dic fecha final 30-dic año 2016 
   periodo       
productos 
programados y tiepos 
empleado 
productos logrados y 
tiempo estandar 
eficacia 
semana dia galones minuto galones minuto A B 
  1 220 405 178 300 0.54 0.59 
  2 220 400 180 300 0.55 0.60 
1 3 220 395 184 300 0.56 0.61 
  4 220 397 180 300 0.55 0.60 
  5 220 390 185 300 0.56 0.62 
total               
  1 220 392 182 300 0.56 0.61 
  2 220 390 176 300 0.56 0.59 
2 3 220 386 178 300 0.57 0.59 
  4 220 394 179 300 0.56 0.60 
  5 220 384 183 300 0.57 0.61 
total               
  1 220 390 181 300 0.56 0.60 
  2 220 380 180 300 0.58 0.60 
3 3 220 388 184 300 0.57 0.61 
  4 220 380 190 300 0.58 0.63 
  5 220 387 189 300 0.57 0.63 
total       188       
  1 220 391 190 300 0.56 0.63 
4 2 220 380 192 300 0.58 0.64 
  3 220 386 195 300 0.57 0.65 
  4 220 384 196 300 0.57 0.65 
  5 220 378 194 300 0.58 0.65 












Anexo 16: Registro de tiempos empleados y productos logrados febrero 
 
registro  de cantidad de galones de pintura producidas y tiempos empleados 
registrado por: pedro champa     





productos logrados y 
tiempo estandar 
eficacia 
semana dia galones minuto     A B 
  1 220 356 195 300 0.62 0.65 
  2 220 350 198 300 0.63 0.66 
1 3 220 336 196 300 0.65 0.65 
  4 220 340 194 300 0.65 0.65 
  5 220 342 197 300 0.64 0.66 
total               
  1 220 338 190 300 0.65 0.63 
  2 220 336 194 300 0.65 0.65 
2 3 220 329 193 300 0.67 0.64 
  4 220 332 197 300 0.66 0.66 
  5 220 340 199 300 0.65 0.66 
total               
  1 220 337 198 300 0.65 0.66 
  2 220 330 200 300 0.67 0.67 
3 3 220 336 192 300 0.65 0.64 
  4 220 334 196 300 0.66 0.65 
  5 220 344 194 300 0.64 0.65 
total               
  1 220 341 197 300 0.65 0.66 
  2 220 452 195 300 0.49 0.65 
4 3 220 337 194 300 0.65 0.65 
  4 220 336 196 300 0.65 0.65 
  5 220 339 199 300 0.65 0.66 











Anexo 17: Registro de tiempos empleados y productos logrados marzo 
 
registro  de cantidad de galones de pintura producidas y tiempos 
empleados 
registrado por: pedro champa     




tiempos logrados  
productos logrados y 
tiempo estandar 
eficacia 
semana dia galones minuto galones minuto A B 
  1 220 330 200 300 0.67 0.67 
  2 220 328 202 300 0.67 0.67 
1 3 220 325 205 300 0.68 0.68 
  4 220 326 202 300 0.67 0.67 
  5 220 327 204 300 0.67 0.68 
total               
  1 220 327 203 300 0.67 0.68 
  2 220 324 200 300 0.68 0.67 
2 3 220 328 207 300 0.67 0.69 
  4 220 327 204 300 0.67 0.68 
  5 220 322 203 300 0.68 0.68 
total               
  1 220 324 206 300 0.68 0.69 
  2 220 325 204 300 0.68 0.68 
3 3 220 326 202 300 0.67 0.67 
  4 220 327 200 300 0.67 0.67 
  5 220 329 203 300 0.67 0.68 
total               
  1 220 325 204 300 0.68 0.68 
  2 220 320 206 300 0.69 0.69 
4 3 220 322 205 300 0.68 0.68 
  4 220 324 203 300 0.68 0.68 
  5 220 323 204 300 0.68 0.68 











Anexo 18: Registro de tiempos empleados y productos logrados abril 
 
registro  de cantidad de galones de pintura producidas y tiempos empleados 
registrado por: pedro champa     




tiempos empleados  
productos logrados y 
tiempo estandar 
eficacia 
semana dia galones minuto galones minuto A B 
  1 220 320 208 300 0.69 0.69 
  2 220 318 206 300 0.69 0.69 
1 3 220 320 209 300 0.69 0.70 
  4 220 319 210 300 0.69 0.70 
  5 220 315 206 300 0.70 0.69 
total               
  1 220 316 208 300 0.70 0.69 
  2 220 317 210 300 0.69 0.70 
2 3 220 316 209 300 0.70 0.70 
  4 220 318 205 300 0.69 0.68 
  5 220 320 204 300 0.69 0.68 
total               
  1 220 312 206 300 0.71 0.69 
  2 220 314 207 300 0.70 0.69 
3 3 220 315 204 300 0.70 0.68 
  4 220 312 206 300 0.71 0.69 
  5 220 313 205 300 0.70 0.68 
total               
  1 220 316 204 300 0.70 0.68 
  2 220 313 204 300 0.70 0.68 
4 3 220 314 203 300 0.70 0.68 
  4 220 312 207 300 0.71 0.69 
  5 220 314 210 300 0.70 0.70 























































eficacia     
Ipd = 
Cgppds / 





Lunes 0.050 7.33 5 0.68 148 220 0.67 0.46
Martes 0.050 7.30 5 0.68 145 220 0.66 0.45
Miercoles 0.049 7.37 5 0.68 150 220 0.68 0.46
Jueves 0.051 7.28 5 0.69 144 220 0.65 0.45
Viernes 0.050 7.23 5 0.69 146 220 0.66 0.46
Total 0.050 7.30 5 0.68 147 220 0.67 0.46
Lunes 0.045 6.58 5 0.76 147 220 0.67 0.51
Martes 0.047 7.00 5 0.71 148 220 0.67 0.48
Miercoles 0.047 7.07 5 0.71 152 220 0.69 0.49
Jueves 0.045 7.00 5 0.71 155 220 0.70 0.50
Viernes 0.046 7.17 5 0.70 157 220 0.71 0.50
Total 0.046 6.96 5 0.72 152 220 0.69 0.50
Lunes 0.049 7.25 5 0.69 149 220 0.68 0.47
Martes 0.050 7.30 5 0.68 147 220 0.67 0.46
Miercoles 0.049 7.39 5 0.68 150 220 0.68 0.46
Jueves 0.046 7.42 5 0.67 160 220 0.73 0.49
Viernes 0.047 7.28 5 0.69 156 220 0.71 0.49
Total 0.048 7.33 5 0.68 152 220 0.69 0.47
Lunes 0.047 7.25 5 0.69 154 220 0.70 0.48
Martes 0.045 7.17 5 0.70 158 220 0.72 0.50
Miercoles 0.047 7.22 5 0.69 153 220 0.70 0.48
Jueves 0.047 7.33 5 0.68 156 220 0.71 0.48
Viernes 0.047 7.27 5 0.69 155 220 0.70 0.48
Total 0.047 7.25 5 0.69 155 220 0.71 0.49






















































eficacia     
Ipd = 
Cgppds / 




Lunes 0.040 6.83 5 0.73 170 220 0.77 0.57
Martes 0.042 6.87 5 0.73 165 220 0.75 0.55
Miercoles 0.040 6.78 5 0.74 168 220 0.76 0.56
Jueves 0.041 6.75 5 0.74 164 220 0.75 0.55
Viernes 0.040 6.67 5 0.75 165 220 0.75 0.56
Total 0.041 6.78 5 0.74 166 220 0.76 0.56
Lunes 0.041 6.92 5 0.72 167 220 0.76 0.55
Martes 0.040 6.77 5 0.74 168 220 0.76 0.56
Miercoles 0.042 6.88 5 0.73 162 220 0.74 0.53
Jueves 0.042 6.72 5 0.74 160 220 0.73 0.54
Viernes 0.042 6.83 5 0.73 163 220 0.74 0.54
Total 0.042 6.82 5 0.73 164 220 0.75 0.55
Lunes 0.041 6.90 5 0.72 167 220 0.76 0.55
Martes 0.043 6.93 5 0.72 160 220 0.73 0.52
Miercoles 0.042 6.92 5 0.72 163 220 0.74 0.54
Jueves 0.044 6.95 5 0.72 158 220 0.72 0.52
Viernes 0.044 6.88 5 0.73 155 220 0.70 0.51
Total 0.043 6.92 5 0.72 161 220 0.73 0.53
Lunes 0.043 6.83 5 0.73 160 220 0.73 0.53
Martes 0.043 6.80 5 0.74 158 220 0.72 0.53
Miercoles 0.042 6.77 5 0.74 161 220 0.73 0.54
Jueves 0.043 6.85 5 0.73 160 220 0.73 0.53
Viernes 0.041 6.75 5 0.74 165 220 0.75 0.56
Total 0.042 6.80 5 0.74 161 220 0.73 0.54




















































eficacia     
Ipd = 
Cgppds / 





Lunes 0.038 6.75 5 0.74 178 220 0.81 0.60
Martes 0.037 6.67 5 0.75 180 220 0.82 0.61
Miercoles 0.036 6.58 5 0.76 184 220 0.84 0.64
Jueves 0.037 6.62 5 0.76 180 220 0.82 0.62
Viernes 0.035 6.50 5 0.77 185 220 0.84 0.65
Total 0.037 6.62 5 0.75 181.4 220 0.82 0.62
Lunes 0.036 6.53 5 0.77 182 220 0.83 0.63
Martes 0.037 6.50 5 0.77 176 220 0.80 0.62
Miercoles 0.036 6.43 5 0.78 178 220 0.81 0.63
Jueves 0.037 6.57 5 0.76 179 220 0.81 0.62
Viernes 0.035 6.40 5 0.78 183 220 0.83 0.65
Total 0.036 6.49 5 0.77 180 220 0.82 0.63
Lunes 0.036 6.50 5 0.77 181 220 0.82 0.63
Martes 0.035 6.33 5 0.79 180 220 0.82 0.65
Miercoles 0.035 6.47 5 0.77 184 220 0.84 0.65
Jueves 0.033 6.33 5 0.79 190 220 0.86 0.68
Viernes 0.034 6.45 5 0.78 189 220 0.86 0.67
Total 0.035 6.42 5 0.78 185 220 0.84 0.65
Lunes 0.034 6.52 5 0.77 190 220 0.86 0.66
Martes 0.033 6.33 5 0.79 192 220 0.87 0.69
Miercoles 0.033 6.43 5 0.78 195 220 0.89 0.69
Jueves 0.033 6.40 5 0.78 196 220 0.89 0.70
Viernes 0.032 6.30 5 0.79 194 220 0.88 0.70
Total 6.40 5 0.78 193 220 0.88 0.69
























































eficacia     
Ipd = 
Cgppds / 





Lunes 0.030 5.93 5 0.84 195 220 0.89 0.75
Martes 0.029 5.83 5 0.86 198 220 0.90 0.77
Miercoles 0.029 5.60 5 0.89 196 220 0.89 0.80
Jueves 0.029 5.67 5 0.88 194 220 0.88 0.78
Viernes 0.029 5.70 5 0.88 197 220 0.90 0.79
Total 0.029 5.75 5 0.87 196 220 0.89 0.78
Lunes 0.030 5.63 5 0.89 190 220 0.86 0.77
Martes 0.029 5.60 5 0.89 194 220 0.88 0.79
Miercoles 0.028 5.48 5 0.91 193 220 0.88 0.80
Jueves 0.028 5.53 5 0.90 197 220 0.90 0.81
Viernes 0.028 5.67 5 0.88 199 220 0.90 0.80
Total 0.029 5.58 5 0.90 195 220 0.88 0.79
Lunes 0.028 5.62 5 0.89 198 220 0.90 0.80
Martes 0.028 5.50 5 0.91 200 220 0.91 0.83
Miercoles 0.029 5.60 5 0.89 192 220 0.87 0.78
Jueves 0.028 5.57 5 0.90 196 220 0.89 0.80
Viernes 0.030 5.73 5 0.87 194 220 0.88 0.77
Total 0.029 5.60 5 0.89 196 220 0.89 0.79
Lunes 0.029 5.68 5 0.88 197 220 0.90 0.79
Martes 0.039 7.53 5 0.66 195 220 0.89 0.59
Miercoles 0.029 5.62 5 0.89 194 220 0.88 0.79
Jueves 0.029 5.60 5 0.89 196 220 0.89 0.80
Viernes 0.028 5.65 5 0.88 199 220 0.90 0.80
Total 0.031 6.02 5 0.84 196 220 0.89 0.75


































































Lunes 0.028 5.50 5 0.91 200 220 0.91 0.83
Martes 0.027 5.47 5 0.91 202 220 0.92 0.84iercol
es 0.026 5.42 5 0.92 205 220 0.93 0.86
Jueves 0.027 5.43 5 0.92 202 220 0.92 0.84
Viernes 0.027 5.45 5 0.92 204 220 0.93 0.85
Total 0.027 5.45 5 0.92 203 220 0.92 0.84
Lunes 0.027 5.45 5 0.92 203 220 0.92 0.85
Martes 0.027 5.40 5 0.93 200 220 0.91 0.84iercol
es 0.026 5.47 5 0.91 207 220 0.94 0.86
Jueves 0.027 5.45 5 0.92 204 220 0.93 0.85
Viernes 0.026 5.37 5 0.93 203 220 0.92 0.86
Total 0.027 5.43 5 0.92 203.4 220 0.92 0.85
Lunes 0.026 5.40 5 0.93 206 220 0.94 0.87
Martes 0.027 5.42 5 0.92 204 220 0.93 0.86iercol
es 0.027 5.43 5 0.92 202 220 0.92 0.84
Jueves 0.027 5.45 5 0.92 200 220 0.91 0.83
Viernes 0.027 5.48 5 0.91 203 220 0.92 0.84
Total 0.027 5.44 5 0.92 203 220 0.92 0.85
Lunes 0.027 5.42 5 0.92 204 220 0.93 0.86
Martes 0.026 5.33 5 0.94 206 220 0.94 0.88iercol
es 0.026 5.37 5 0.93 205 220 0.93 0.87
Jueves 0.027 5.40 5 0.93 203 220 0.92 0.85
Viernes 0.026 5.38 5 0.93 204 220 0.93 0.86
Total 0.026 5.38 5 0.93 204 220 0.93 0.86
























































eficacia     
Ipd = 
Cgppds 





Lunes 0.026 5.33 5 0.94 208 220 0.95 0.89
Martes 0.026 5.30 5 0.94 206 220 0.94 0.88
Miercoles 0.026 5.33 5 0.94 209 220 0.95 0.89
Jueves 0.025 5.32 5 0.94 210 220 0.95 0.90
Virnes 0.025 5.25 5 0.95 206 220 0.94 0.89
Total 0.026 5.31 5 0.94 208 220 0.94 0.89
Lunes 0.025 5.27 5 0.95 208 220 0.95 0.90
Martes 0.025 5.28 5 0.95 210 220 0.95 0.90
Miercoles 0.025 5.27 5 0.95 209 220 0.95 0.90
Jueves 0.026 5.30 5 0.94 205 220 0.93 0.88
Virnes 0.026 5.33 5 0.94 204 220 0.93 0.87
Total 0.026 5.29 5 0.95 207 220 0.94 0.89
Lunes 0.025 5.20 5 0.96 206 220 0.94 0.90
Martes 0.025 5.23 5 0.96 207 220 0.94 0.90
Miercoles 0.026 5.25 5 0.95 204 220 0.93 0.88
Jueves 0.025 5.20 5 0.96 206 220 0.94 0.90
Virnes 0.025 5.22 5 0.96 205 220 0.93 0.89
Total 0.025 5.22 5 0.96 206 220 0.93 0.90
Lunes 0.026 5.27 5 0.95 204 220 0.93 0.88
Martes 0.026 5.22 5 0.96 204 220 0.93 0.89
Miercoles 0.026 5.23 5 0.96 203 220 0.92 0.88
Jueves 0.025 5.20 5 0.96 207 220 0.94 0.90
Virnes 0.025 5.23 5 0.96 210 220 0.95 0.91
Total 0.025 5.23 5 0.96 205.6 220 0.93 0.89




























































Anexo 27 - Turnitin 
 
